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Resumen

El presente trabajo de investigacion fue desarrollado con la finalidad de elaborar el Sistema
de calidad HACCP, Manual de Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento del beneficio de cacao (Teobroma cacao) en la
Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo “APAHUI”- Juanjui. Cooperativa
ubicada en el distrito de Huicungo, provincia de Mariscal Caceres, departamento de San
Martin; realizamdo primero el diagndstico de la empresa (Checklist) para conocer el estado
actual de esta empresa.. Ademas se recopild informacion sobre el estado de la
infraestructura, equipos, materiales de limpieza y sanitizantes que utiliza la Asociacion de
Productores Agropecuarios de Huicungo “APAHUI”- Juanjui. La planta beneficiadora de
cacao obtuvo una calificacion de 78 de 216 puntos de cumpliemiento en la inspeccion
higienico sanitaria de la Planta de Procesamiento de granos de Cacao que equivale a un
36.2% cuyo calificativo es Deficiente (malo), que involucran mejoras sustanciales en la
Planta de procesamiento de granos de cacao de esta empresa, con lo cual se procedio a
recomendar sobre las modificaciones y adopcion de procedimientos necesarios que
deberian de realizarse en la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo
“APAHUI”- Juanjui. En base a los resultados iniciales y con la aplicacion del Decreto
Supremo N°007-1998-SA; Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos
y Bebidas y el Codex Alimentarius: CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003; Codigo Internacional
de Practicas Recomendado — Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex
Alimentarius, se procedio a la elaboracién del manual de BPM y a los procedimientos
estandarizados para la limpieza y desinfeccion de ambientes, maquinarias, equipos e
higienizaciéon del personal. Ambos manuales ahora poseen formatos para registrar las
acciones realizadas en la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo
“APAHUI”- Juanjui.

Palabras Clave: Apahui, Huicungo, Cacao Organico.



Abstract

The following research work was developed with the purpose of elaborating the HACCP
Quality System, Manual of Good Manufacturing Practices and the Standardized Operating
Procedures of Sanitation of the benefit of cocoa (Theobroma cacao) in the Association of
Agricultural Producers of Huicungo "APAHUI" - Juanjui. Cooperative located in the
district of Huicungo, province of Mariscal Caceres, department of San Martin; realized first
the diagnosis of the company (Checklist) to know the current status of this company. In
addition information was collected on the state of the infrastructure, equipment, cleaning
materials and sanitizers used by the Association of Agricultural Producers of Huicungo
"APAHUI" — Juanjui. The cacao beneficiation plant obtained a score of 78 out of 216
compliance points in the sanitary hygienic inspection of the Cocoa Bean Processing Plant,
which is equivalent to 36.2% whose qualification is Deficient (bad), which involves
substantial improvements in the Plant processing of cocoa beans of this company, which
proceeded to recommend on the modifications and adoption of necessary procedures that
should be carried out in the Association of Agricultural Producers of Huicungo "APAHUI"
- Juanjui. Based on the initial results and with the application of Supreme Decree No. 007-
1998-SA,; Regulation on Surveillance and Sanitary Control of Food and Beverages and the
Codex Alimentarius: CAC / RCP 1-1969, Rev. 4-2003; Recommended International Code
of Practice - General Principles of Food Hygiene of the Codex Alimentarius, the
preparation of the BPM manual and the standardized procedures for cleaning and
disinfecting environments, machinery, equipment and personnel sanitation. Both manuals
now have formats to record the actions carried out in the Association of Agricultural
Producers of Huicungo "APAHUI" - Juanjui.

Keywords: Apahui, Huicungo, Organic Cacao.




Introduccion

Todas las empresas procesadoras de alimentos necesitan contar con programas de
control para garantizar que sus productos sean inocuos, de buena calidad y estén disponibles
en cantidades adecuadas y precios asequibles, para asegurar que todos los grupos de la
poblacion puedan gozar de un estado de salud y nutricion aceptable y la principal causa de
deterioro de los alimentos y de enfermedades transmitidas por éstos, corresponde a la
accion de los microorganismos, siendo las pérdidas econémicas, aunque existen otros
riesgos, originados por peligros de naturaleza fisica y quimica causante de enfermedades
de origen alimentario para el consumidor. Para lo cual deben efectuarse sistematicamente

controles durante las operaciones con procedimientos cientificamente comprobadas.

Siendo una de las herramientas de gestion el sistema HACCP, uno de los indicadores
mas eficaces en la identificacion de Puntos Criticos de Control, para garantizar la inocuidad
y la aptitud de los alimentos para el consumo humano y para el comercio internacional, sin

embargo, son muy pocas las empresas que saben hacer uso de esta herramienta.

Actualmente la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo “APAHUI”-
Juanjui. Abastece con granos de cacao fermentado y secado a empresas nacionales e
internacionales, por lo que continuamente estas empresas solicitan a certificadoras
acreditadas realizar inspecciones de planta higiénico sanitario a los ambientes de
produccion. Sin embargo, se realizan algunas observaciones al sistema de calidad de la
misma, como la falta de un plan HACCP implementado, programa de higiene y
saneamiento y actualmente la certificacion de los Principios Generales de Higiene del
Codex Alimentarius.

El mantenimiento de la higiene en una planta elaboradora de alimentos es una
condicion esencial para asegurar la inocuidad de los productos. Entre los sistemas de
gestion de la calidad en el sector agroalimentario encontramos los denominados Buenas
Practicas de la Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES). La implementacién de estas BPM y POES permiten llevar a cabo
operaciones correctas de manipulacion de alimentos y procedimientos de saneamiento en
una manera eficaz, siendo la implementacion de estos sistemas de caracter obligatorio.

Para la aplicacion de las BPM y POES es necesario tomar en cuenta que se consideran
los procesos de limpieza y sanitacion, los cuales deberan ser documentados, aplicados y



verificados con el objetivo de que se cumplan dentro de la industria. Esto debido a que la
limpieza y desinfeccion en una empresa es uno de los papeles mas importantes para la
inocuidad alimentaria; entendiendo por limpieza a la eliminacion de suciedad. Mientras que
la desinfeccion (o limpieza microbioldgica) es el proceso por el cual se destruyen todos los
microorganismos patogenos y se reducen los no patégenos, de modo gque no puedan afectar

a la calidad de los productos de forma negativa.

El D.S. N°004-2011-AG “Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria”, sostiene que
los establecimientos dedicados al procesamiento primario de alimentos agropecuarios cuyo
destino sea el consumo nacional, la exportacion e importacion, deberan contar con la
autorizacion sanitaria otorgada por el SENASA; debiendo la empresa cuente con los
manuales de BPM y POES; de esta manera la Asociacion de Productores Agropecuarios de
Huicungo “APAHUI”- Juanjui, necesita elaborar el Sistema de Calidad HACCP, Manual
de Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento del beneficio del cacao.

Bajo estas premisas se propone en este trabajo, que la Asociacién de Productores
Agropecuarios de Huicungo “APAHUI”- Juanjui, asuma la responsabilidad en el manejo y
aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura y procedimientos de limpieza y
desinfeccidon aplicados a su infraestructura, maquinarias, equipos y personal de la planta,
iniciando la implantacion del Sistema de Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos
(HACCP), para el procesamiento de granos de cacao, con el fin de garantizar la elaboracion
de un producto inocuo en total concordancia con la legislacion vigente, para establecer y

mejorar mecanismos de control en toda su linea productiva.

El presente trabajo de investigacion no experimental tiene los siguientes objetivos:

Objetivo General:

Elaborar el sistema de calidad de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos

(HACCP) del beneficio de cacao en la Asociacion de Productores Agropecuarios de
Huicungo (APAHUI).



Objetivos Especificos:

1. Elaborar los manuales de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos
Operativos de Estandarizacion y Saneamiento (POES) del beneficio de cacao en la

planta de la Asociacidn de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI).

2. Elaborar el manual de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP) del
beneficio de cacao en la planta de la Asociacion de Productores Agropecuarios de
Huicungo (APAHUI).



CAPITULO |
REVISION BIBLIOGRAFICA

1.1. Cacao

El cacao (Theobroma cacao) es una especie originaria de los bosques tropicales himedos
de América del sur, sus almendras constituyen el alimento basico para la industria del
chocolate, cosmética, farmacéutica y otros derivados. La Amazonia es uno de los centros
de mayor variabilidad genética de esta especie, su dispersion ha sido originada por
influencia del hombre y animales, por diversos lugares generando cruzamientos o
hibridos espontaneos; asi como posibles mutaciones que han creado humerosos fenotipos
de cacao comercial que hoy se cultivan (Hernandez,1991).

La Amazonia peruana y en particular la cuenca del Huallaga, Ucayali, Apurimac, Ene,
Urubamba y Marafién, presentan condiciones Climaticas semejantes que favorecen el
crecimiento y desarrollo del cacao; la importancia del cultivo radica en su estructura
productiva que genera fuentes de trabajo e ingresos cuando es manejado adecuadamente.
Los precios que se manejan en campo estan sujetos a la bolsa de valores y fluctian entre
un 70 % y 80 % del precio internacional (Carletto, 1973). Recientemente, la Asociacion
de Productores de Cacao informé que Peru se ha convertido en el segundo productor
mundial de cacao organico, después de RepuUblica Dominicana. Este producto
basicamente se exporta a Europa (Holanda y Francia) y a EEUU, donde el producto
peruano es reconocido por sus caracteristicas. El cacao organico tiene una cotizacion

superior al producto normal pues se trata de 300 do6lares adicionales por tonelada.

La capacidad de la Industria Nacional procesadora de Cacao es de 31,500 TM/afio, con
una produccion que el afio 2016 fue de 18,000 TM lo que significa que esta industria opera
solamente con el 50 % de su capacidad instalada. La industria de Cacao esta
fundamentalmente conformada por tres grandes empresas; NESTLE-DONOFRIO
NEGUSA Y PROCACAO (Winters). El principal procesador de manteca de Cacao para
exportacion es NEGUSA y los principales productores de chocolates son DONOFRIO y
PROCACAO S.A. Se estima que el 72 % de manteca de cacao se exporta y el 28 %
restante se destina al mercado nacional. EI Per( exporta productos derivados del Cacao,
en el siguiente orden; manteca de cacao el 51.75 %, cacao en polvo 19.87 %, chocolates
12.45 % coberturas de chocolates 6.39 % y cacao en grano 9.54 % (Hardy, 2014).



1.1.1 Valor nutritivo

Las semillas de cacao son la mayor cosecha economica del mundo tropical, pero
solamente del 10 % por peso fresco de la fruta es comercializado, aunque varios productos

comerciales promisorios pueden ser obtenidos de este fruto (Ospina, 2010).

El cacao contiene cerca de 300 compuestos volatiles incluyendo ésteres
hidrocarbolactonas, monocarbonilos, piroles, y otros mas. Se ha dicho que los importantes
componentes de sabor son ésteres alifaticos, polifenoles, carbonilos aromaticos
insaturados, diketopiperazinas, pirazinas y teobromina. El cacao también contiene cerca
de 18 % de proteinas (8 % digestible); grasas (manteca de cacao), aminas y alcaloides
incluyendo teobromina (0.5 — 2.7 %), cafeina (0.25 — 1.43 %), cafeina (0.25 a 1.43 %),
tiramina, dopamina, salsolinol, trigonelina, &cido nicotinico y amino&cidos libres, taninos,
fosfolipidos, etc. La manteca de cacao contiene predominantemente triglicéridos de
acidos grasos como el &cido oleico (37, 3 %), estearico (34,4 %), y palmitico (26.2 %),
mas de un 73 % de los gliceridos estan presentes como formas mono insaturadas. En la
manteca de cacao hay pequefias cantidades de esteroles y metil esteroles; los esteroles
estdn compuestos de beta-sitoesteroles, estigmaesteroles y camperesteroles, con muy
pequefias cantidades de colesterol. En adicion a las alcaloides (principalmente
(teobromina), taninos y otros constituyentes, (Kalvatchev, 1998). En la tabla 01 se

presenta el contenido de los componentes del cacao por 100 gramos de parte comestible.

El cacao contiene ademas muchas sustancias importantes como la anandamida, arginina,
dopamina y serotonina (neurotransmisor), epicatequina (antioxidante), histamina,
magnesio, triptéfano (esencial para suscitar la liberacion del neurotransmisor serotonina),
feniletilamina (FEA), polifenoles (antioxidantes), tiramina, y flavonoides. Su efecto
estimulante se debe a la teobromina que produce un aumento del nivel de serotonina y

dopamina (Ospina, 2010).


http://es.wikipedia.org/wiki/Teobromina
http://es.wikipedia.org/wiki/Dopamina

Tabla 1l

Contenido quimico de las semillas de cacao en 100 g.

Componentes Cantidad
Calorias 456
Agua 3.6 ml.
Proteina 1209
Grasas 46.3 g
Carbohidratos (Totales) 3479869
Fibra 8-13¢
Glucosa 04-09¢g
Sucrosa 106 mg
Calcio Fésforo 357 mg
Hierro 3.6 mg
Tiamina 0.17-0.24 mg
Riboflavina 0.14 -0.41 mg
Niacina 1.7 mg
Acido Ascorbico 3.0mg
Piridoxina 0.9 mg
Nicotidamida 2.01 mg
Acido Pantoténico 1.35 mg
Histidina 0.04-0.08 g
Arginina 0.03-0.08 g
Treonina 0.14-0.84¢
Serina 0.88-1.99¢g
Acido Glutdmico 1.02-1.77¢g
Prolina 0.72-197¢
Glicina 0.09-0.35¢g
Alanina 1.04-3.61¢g
Valina 0.57-2.60¢g
Lisina 0.08-0.56 g
Isoleucina 0.56-1.68¢g
Tirosina 057-127¢9
Fenilalanina 0.56-3.36 g

Fuente: Kalvatchev, (2008).

1.1.2. Usos

A partir de las semillas del cacao se obtiene el cacao en grano y los cuatro productos
intermedios (licor de cacao, manteca de cacao, y cacao en polvo) y el chocolate. A pesar
de que el mercado de chocolate es el mayor consumidor de cacao en términos de
equivalente en grano, productos intermedios tales como el cacao en polvo y la manteca

de cacao son utilizados en diversas areas, tal como se presenta en la tabla 2.



Tabla 2
Usos de los derivados del cacao.
Producto Uso del Cacao y sus derivados
Manteca de cacao Elaboracion de chocolate y confiteria, y también puede

ser usado en la  industria cosmética ( cremas
Humectantes y jabones), y la industria farmacéutica

Pulpa de cacao Produccion de bebidas alcohdlicas y no alcoholicas
Cascara Puede ser utilizado como alimento para animales

Cenizas de cascarade  Puede ser usado para elaborar jab6n y como

cacao fertilizante de cacao, vegetales y otros cultivos.
Jugo de cacao Elaboracion de jaleas y mermelada
Polvo de Cacao Puede ser usado como ingrediente en casi cualquier

alimento: bebidas chocolatadas, postres de chocolate
como helados y ----mousse, salsas, tortas y galletas

Posta o licor de Cacao Se utiliza para elaborar chocolate

Fuente: Kalvatchev, (2008)

1.1.3. Zonas productoras

Las principales zonas productoras de cacao en el Peru son: El Valle de La Convencidn,
en el Departamento del Cusco; el Valle del Rio Apurimac - Ene (VRAEM), en los
Departamentos de Ayacucho, Cusco y Junin; el Valle del Huallaga, en los Departamentos
de Huanuco y San Martin; el Valle de Tambo, en el Departamento de Junin; y, el Valle
del Marafdn, en los Departamentos de Cajamarca y Amazonas (Hernandez, 2011).
Segun el Ministerio de Agricultura, el primer productor a nivel nacional es el Valle de
Quillabamba en Cuzco con una produccién de 8 218,6 TM en el afio 2012; le sigue el
Valle de rio Apurimac y el Ene (VRAE) en Ayacucho, Cusco y Junin con una produccion
de 4,603 TM. Ambos representan el 54% de la produccion nacional (Ministerio de
Agricultura, 2014).

Los departamentos de Amazonas y San Martin (Region del Huallaga Central) se ubican
en tercer lugar representando el 23% de la produccion nacional. Finalmente, los
departamentos de Junin y Huanuco (Region del Alto Huallaga) con un 19%,
respectivamente, son los que tienen menor produccién. Informacion de estadistica del

Ministerio de Agricultura en el (2013) reportdé que en el pais existen aproximadamente



46 821 Has de cacao en produccion con 25 687 TM, el rendimiento promedio nacional
de 549 Kg/Ha (Ministerio de Agricultura, 2014).

1.1.4. Estructura de la cadena de produccion. (Cadena orientada mayormente al
mercado interno).

Esta cadena consume el 90 % de la produccion de cacao en grano, la cual es acopiada y
comercializada por industrias limefias, destacando las empresas Macchu Pichu coffe
trading (Negusa) y Good Foods (Pro-cacao, Winter’ s), cuya produccion se destina
principalmente al mercado interno. Un pequefio porcentaje de la oferta de cacao se utiliza
localmente para la elaboracidn de chocolates en forma artesanal, tal como se aprecia en
la figura 1.

Producto

1

Acopiadores Menores

Acopiadores mayores

(Procacao — Winter’s) (Producto de Alimentos

l

L — — — —I Industria !
-q—l— Machu Picchu Coffee Trading I I Nacional !
| (Negusa Corp) ' .
|
|
Good Foods R Importador
|
|

Otras Industrias y

Figura 1: Cadena productiva del cacao en el mercado interno. (Fuente: APAHUI - 2015).



1.1.5 Proceso de transformacién del cacao

Cosechay beneficio: Las mazorcas deben ser recolectadas cada diez o quince dias, excepto
en los periodos de mayor produccion del afio (abril, mayo, noviembre, y diciembre), cuando
la cosecha se realiza practicamente a diario. Las mazorcas deben cosecharse maduras. Los
frutos inmaduros (pintones), reducen el rendimiento y la calidad, y en los sobremaduros,
las almendras pierden calidad aromatica y de sabor; ademas, existe el riesgo de que la
semilla germine adentro. Es posible identificar el momento de cosecha por el cambio de

color de la mazorca (Pezo, 2008).

La calidad final del cacao para la comercializacion, depende directamente de una adecuada
fermentacién y secado de la almendra. Mediante este proceso se limpia la semilla, muere
el embrion y se alcanza el aroma y sabor, asi como la buena presentacion de las almendras.
Ademas, se prepara el grano para que pueda ser almacenado por un determinado tiempo sin
riesgo de contaminacion de insectos y mohos. En general, la fermentacion debe realizarse
en un lugar protegido pero suficientemente ventilado. Las mazorcas se quiebran, con el
cuidado de no causar heridas a las almendras, las cuales se dejan fermentar. Este proceso
requiere un periodo de tres a cinco dias, segun la zona, y es necesario remover o voltear las
almendras cada veinticuatro horas. La fermentacion cominmente se hace en sacos o
montones en el suelo, pero el proceso en sacos es deficiente, por lo que debe evitarse. El
uso de montones en el suelo requiere aislar la masa de almendras del contacto directo con
el suelo y una estricta remocion cada veinticuatro horas para homogenizar la fermentacion;
asi mismo el mont6n debe cubrirse con hojas de platano, sacos u otro material. Los métodos
de fermentacion del caco que aseguran la obtencion de mayor calidad son el de cajones y
el de cajas Rohan (Pezo, 2008). En el método de cajones se utilizan cajas de madera con
diversas dimensiones, segun el volumen de produccion de la plantacion, y con
perforaciones en el fondo para el escurrimiento de los jugos. La almendra debe removerse
cada veinticuatro horas de un cajon a otro, o bien dentro del mismo cajon, si el volumen lo
permite. Una variacion es colocar los cajones en desnivel (tipo escalera), lo que facilita el
proceso de volteo y la pasada de la almendra de un cajén a otro, cada veinticuatro horas.
Las cajas no se deben llenar completamente con almendra himeda. Se recomienda dejar un
espacio libre de al menos 10 cm y cubrirlos con hojas de platano o sacos de yute. Otro
método sencillo, facil de operar, barato e ideal para pequefias y medianos productores son

las cajas Rohan, que son recipientes de madera cuyas dimensiones son 1,2 m largo, 0,8 m
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ancho y 0,12 m de profundidad, las cuales se colocan una sobre otra, en cantidad de diez a

quince cajas.

Una fermentacidn deficiente provoca un color violeta o blanquecino que se observa al partir
la almendra. El grano adecuadamente fermentado se identifica por un color café o chocolate
y con incrustaciones o estrias pronunciadas. Terminado el proceso de fermentacion,

continlia de inmediato el secado.

El método de secado méas usado y recomendado es directamente al sol, hasta que el grano
alcance un 6% de humedad interna, El secado al sol debe realizarse sobre una plataforma
de madera o esterilla de bambu, materiales que no le trasmiten a la masa de almendras sabor
u olores extrafios. Los sistemas mas efectivos son aquellos de gavetas de madera corredizas,
ya sea con techo fijo o movil. Durante los dias de secado debe evitarse que la almendra se
moje, lo cual retardara el proceso y desmejora su calidad final; ademas, debe removerse
con frecuencia para que el secado sea uniforme y se eviten aglomerados de almendras. Los
métodos artificiales de secado (mecanicos) como el método Samoa, el secado columnar
(flujo constante de la masa de grano) y otras, agilizan el secado y cobra importancia en
zonas de alta precipitacion donde el secado al sol se obstaculiza constantemente. Ademas,
su uso se ve limitado, dado que requiere cantidades significativas de almendra para que sea
rentable. aunque no superan el método al sol, respecto a la calidad obtenida (Hernandez,
2011).

Las operaciones unitarias del proceso de transformacion de cacao en la Asociacion

APAHUI se muestran en la figura 2.
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Cosecha
Seleccion
; T°:25a50 °C
Ouiebra Tiempo: cada 6 horas
Y pH:3.5a6.5
., Tiempo: cada 12 horas
Cuatro tiempos de fermentacion. ' Fermentacion Muestras: testa y cotileddn
Tres frecuencias de remociones |
v
Sistema Sistema
Semimecanizado Manual
L Método: Secador solar
Tiempo: 9 dias
Secado
¢ —T ambiente ° 20 a 30°C
Almacenado HR: 70 a 80%

Figura 2: Flujograma del proceso de transformacion del cacao. (Fuente: Pezo - 2008).

1.2. Sistema HACCP

La Comision del Codex Alimentarius incorporo el Sistema HACCP (ALINORM 93/132,
Appendix I1) en su vigésima reunion en Ginebra, Suiza, del 28 de junio al 7 de julio de
1993. El Cdédigo de Précticas Internacionales Recomendadas — Principios Generales de
Higiene Alimentaria [CAC/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997)], revisado y adicionado del Anexo
“Directrices para la Aplicacion del Sistema HACCP”, fue adoptado por la Comision del
Codex Alimentarius, en su vigésima segunda reunion, en junio de 1997. (FAO, 2001).

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) es un sistema que permite identificar
peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los
alimentos. Se emplea para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que se
enfocan a la prevencidn en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final.
Se trata por lo tanto de un sistema preventivo de control, que puede aplicarse a lo largo de
toda la cadena alimentaria. La aplicacién del sistema HACCP es compatible con la
aplicacion de sistemas de gestion de calidad, como la serie ISO 9000, y es el método
utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de tales

sistemas.
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En el Perd, el 25 de setiembre de 1998 se publico en el diario oficial EI Peruano el
reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por
Decreto Supremo N° 007-98-SA el cual constituye un dispositivo legal para la industria de
alimentos contandose desde este momento con una eficaz guia para alcanzar el objetivo de
fabricar alimentos de la més alta calidad.

Segun Morales, G. (2003) el sistema HACCP es un sistema preventivo de control para la
seguridad alimentaria. Se trata de un método organizado, sistematico y cientifico. Es un
sistema reconocido internacionalmente que se puede aplicar a todo tipo de industria
alimentaria. Permite identificar y analizar los peligros asociados a las diferentes etapas en
el proceso de produccién de un alimento, ademas de definir los medios necesarios para el
control de esos peligros y garantizar que esos medios sean utilizados de forma eficaz.

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) constituye un
enfoque preventivo y sistematico, recomendado por diferentes organizaciones
internacionales como la Comisién del Codex Alimentarius, la Organizacion Mundial del
Comercio (OMC), la Organizacion Mundial de Salud Animal (OIE) y la Convencién
Internacional para la Proteccion de los Vegetales (CIPV), entre otras, para contribuir al
aseguramiento de la inocuidad de los alimentos durante toda la cadena agroalimentaria.
(ONU, 2002).

1.2.1. Principios del Sistema HACCP

ONU (2002), menciona que el sistema HACCP consiste en los siete principios siguientes:

Principio 1: Realizar un andlisis de peligros

Identificar los peligros potenciales asociados a la produccién de alimentos en todas las
fases, desde la produccidn primaria, la elaboracion, fabricacion y distribucion hasta el lugar
de consumo. Evaluar la posibilidad de que surjan uno o mas peligros e identificar las
medidas para controlarlos.

Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).

Determinar los puntos, procedimientos o fases del proceso que pueden controlarse con el
fin de eliminar el o los peligros o, en su defecto, reducir al minimo la posibilidad de que
ocurra(n). El término «fase» se emplea aqui con el significado de cualquier etapa en el
proceso de produccion o fabricacion de alimentos, incluidos la recepcion y/o produccion
de materias primas, recoleccion, transporte, preparacion de férmulas, elaboracion,

almacenamiento, etc.
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Principio 3: Establecer un limite o limites criticos.

Establecer un limite o limites criticos que deben ser cumplidos para asegurar que los PCC
estén bajo control.

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC

Establecer un sistema para vigilar el control de los PCC mediante pruebas u observaciones
programadas.

Principio 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la vigilancia
indica que un determinado PCC no esté controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el sistema de
HACCP funciona eficazmente.

Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los

registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

1.2.2. Directrices del Codex Alimentarius para la aplicacion del sistema HACCP

FAO (2001) menciona que antes de aplicar el sistema HACCP a cualquier sector de la
cadena alimentaria, el sector debera estar funcionando de acuerdo con los Principios
Generales de Higiene de los Alimentos del Codex, los Codigos de Practicas del Codex
pertinentes y la legislacion correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos. La
finalidad del sistema de HACCP es lograr que el control se centre en los PCC. En el caso
de que se identifique un peligro que debe controlarse pero no se encuentre ningin PCC,
debera considerarse la posibilidad de formular de nuevo la operacién. Es importante que el
sistema HACCP se aplique de modo flexible, teniendo en cuenta el caracter y la amplitud
de la operacion. La aplicacion de los principios del sistema de HACCP consta de las
siguientes operaciones, que se identifican en la secuencia ldgica para la aplicacion del
sistema HACCP (Figura 3).

Segun la norma sa.nitaria para la aplicaciéon del sistema HACCP en la fabricacién de
Alimentos y bebidas aprobada por R.M. N°449-2006/MINSA describe lo siguiente:

1. Formacion de un equipo HACCP

La empresa alimentaria debera asegurar que se disponga de conocimientos y competencia
especificos para los productos que permitan formular un plan HACCP eficaz. Para lograrlo,
lo ideal es crear un equipo multidisciplinario. Cuando no se disponga de servicios de este
tipo in situ, debera recabarse asesoramiento técnico de otras fuentes e identificarse el

ambito de aplicacion del plan del Sistema HACCP.
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2. Descripcion del producto

Deberd formularse una descripcion completa del producto que incluya informacion
pertinente sobre su inocuidad, por ejemplo: composicién, estructura fisica/quimica
(incluidos Aw, pH, etc.), tratamientos estaticos para la destruccion de los microbios (tales
como los tratamientos térmicos, de congelacion, salmuera, ahumado, etc.), envasado,

durabilidad, condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion.

1 Formacién de un eauino de HACCP
2 Descripcion del producto
3 Determinacion de la aplicacion del sistema
4 Elaboracién de un diaarama de fluio
5 Verificacion in situ del diaarama de fluio
4 ! ™
Enumeracion de todos los riesgos posibles
6 Ejecucion de un analisis de peligros
L Neterminacinn de las medidas de contral )
7 Determinacion de los PCC
8 Establecimiento de limites criticos para cada PPC
9 Establecimiento de un sistema de viailancia para cada PCC

) R 2

Establecimiento de medidas rectificadoras para las

10 \ posibles desviaciones )
L 2

11 Establecimiento de nrocedimientos de verificacion
¥

12 Fstahlecimientn de nrocedimientos de verificacidon
¥

13 Establecimiento de sistema de registro y documentacion

Figura 3. Secuencia ldgica para la aplicacion del sistema HACCP
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3. Determinacion del uso al que ha de destinarse
El uso al que ha de destinarse debera basarse en los usos previstos del producto por parte
del usuario o consumidor final. En determinados casos, como en la alimentacion en

instituciones, habra que tener en cuenta si se trata de grupos vulnerables de la poblacion.

4. Elaboracion de un diagrama de flujo
El diagrama de flujo deberé ser elaborado por el equipo HACCP y cubrir todas las fases de
la operacion. Cuando el sistema HACCP se aplique a una determinada operacién, deberan

tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo
El equipo HACCP debera cotejar el diagrama de flujo con la operacién de elaboracién en

todas sus etapas y momentos, y enmendarlo cuando proceda.

6. Enumeracion de todos los posibles riesgos relacionados con cada fase, ejecucion de

un analisis de peligros, y estudio de las medidas para controlar los peligros identificados

El equipo HACCP debera enumerar todos los peligros que puede razonablemente preverse

que se produciran en cada fase, desde la produccion primaria, la elaboracion, la fabricacion

y la distribucion hasta el punto de consumo.

Luego, el equipo HACCP debera llevar a cabo un analisis de peligros para identificar, en

relacion con el plan HACCP, cudles son los peligros cuya eliminacién o reduccion a niveles

aceptables resulta indispensable, por su naturaleza, para producir un alimento inocuo. Al

realizar un analisis de peligros, deberan incluirse, siempre que sea posible, los siguientes

factores:

- la probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales para la

salud;

- la evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros;

- la supervivencia o proliferacién de los microorganismos involucrados;

- la produccién o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los
alimentos; y las condiciones que pueden originar lo anterior.

El equipo tendra entonces que determinar qué medidas de control, si las hay, pueden

aplicarse en relacion con cada peligro. Puede que sea necesario aplicar mas de una medida

para controlar un peligro o peligros especificos, y que con una determinada medida se pueda

controlar mas de un peligro.
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7. Determinacidn de los puntos criticos de control (PCC)

Es posible que haya mas de un PCC al que se aplican medidas de control para hacer frente
a un peligro especifico. La determinacion de un PCC en el sistema HACCP se puede
facilitar con la aplicacion de un arbol de decisiones, en el que se indique un enfoque de
razonamiento logico. El arbol de decisiones deberd aplicarse de manera flexible,
considerando si la operacion se refiere a la produccion, el sacrificio, la elaboracion, el
almacenamiento, la distribucién u otro fin, y debera utilizarse con caracter orientativo en la
determinacién de los PCC. Este ejemplo de arbol de decisiones puede no ser aplicable a
todas las situaciones, por lo cual podran utilizarse otros enfoques. Se recomienda que se
imparta capacitacion en la aplicacion del arbol de decisiones.

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener la
inocuidad, y no existe ninguna medida de control que pueda adoptarse en esa fase o en
cualquier otra, el producto o el proceso deberan modificarse en esa fase, o en cualquier fase

anterior o posterior, para incluir una medida de control.

8. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse, si es posible, limites
criticos. En determinados casos, para una determinada fase, se elaborara méas de un limite
critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo,
nivel de humedad, pH, AW y cloro disponible, asi como parametros sensoriales como el

aspecto y la textura.

9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

La vigilancia es la medicion u observacion programadas de un PCC en relacién con sus
limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia debera poderse detectar una
pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta
informacion a tiempo como para hacer correcciones que permitan asegurar el control del
proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos. Cuando sea posible, los procesos
deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la
pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes de que ocurra
una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan ser evaluados por una
persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar
medidas correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, su grado o frecuencia

deberan ser suficientes como para garantizar que el PCC esté controlado. La mayoria de los
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procedimientos de vigilancia de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referiran
a procesos continuos y no habrd tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con
frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas a los ensayos microbiol6gicos
porque pueden realizarse rapidamente y a menudo indican el control microbioldgico del
producto. Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC
deberan ser firmados por la persona o personas que efectdan la vigilancia, junto con el

funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision.

10. Establecimiento de medidas correctivas

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan formularse
medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas
adoptadas deberan incluir también un sistema adecuado de eliminacion del producto
afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminacion de los productos

deberan documentarse en los registros HACCP.

11. Establecimiento de procedimientos de comprobacién
Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si el sistema
HACCP funciona eficazmente, podran utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de
comprobacién y verificacion, incluidos el muestreo aleatorio y el analisis. La frecuencia de
las comprobaciones deberad ser suficiente para confirmar que el sistema HACCP esta
funcionando eficazmente. Entre las actividades de comprobacidn pueden citarse, a titulo de
ejemplo, las siguientes:

- examen del sistema HACCP y de sus registros;

- examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacién del producto;

- confirmacion de que los PCC se mantienen bajo control.
Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que confirmen

la eficacia de todos los elementos del plan HACCP.

12. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

Para aplicar un sistema HACCP es fundamental contar con un sistema de registro eficaz y
preciso. Deberan documentarse los procedimientos del sistema de HACCP, y el sistema de
documentacion y registro debera ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en
cuestion. Los ejemplos de documentacion son:

e el analisis de peligros;
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e la determinacion de los PCC

e la determinacion de los limites criticos.
La cooperacion entre productor primario, industria, grupos comerciales, organizaciones de
consumidores y autoridades competentes es de maxima importancia. Deberan ofrecerse
oportunidades para la capacitacion conjunta del personal de la industria y los organismos
de control, con el fin de fomentar y mantener un diadlogo permanente y de crear un clima
de comprensién para la aplicacion practica del sistema HACCP.
FAO, (2001) menciona que los establecimientos dedicados a la elaboracion de alimentos
de origen animal, que estén interesados de implementar, para una o todas las lineas de
produccion, el Sistema HACCP, deben indefectiblemente, dar cumplimiento a una serie de
condiciones previas que son conocidas como “prerrequisitos”.
A modo de enunciado, se enumeran a continuacion los diversos topicos que estan
comprendidos dentro de los prerrequisitos. Cada uno de éstos debe encontrarse

efectivamente desarrollados en cada establecimiento.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM, en inglés GMP) que incluye:
El emplazamiento de la planta.

El disefio higiénico de las instalaciones.

El disefio del flujo operacional (layout)

El mantenimiento de las instalaciones.

El disefio y mantenimiento higiénico de los equipos.
La provision de agua potable.

La higiene de la materia prima.

La higiene de las operaciones.

La higiene durante el transporte.

La disposicion adecuada de los desechos.

El control de plagas.

El manejo de sustancias tdxicas y productos quimicos.

La higiene del personal.

V V. V V V VYV VYV V V VYV V V VYV V

La capacitacion del personal de todos los niveles.

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)
Para documentar BPM y los POES, es necesario que estén contenidos en un Manual u otro

documento escrito que contenga:
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» La politica de los objetivos de estos programas.

» El desarrollo de un documento escrito de cada uno de los procedimientos que se aplican
en el establecimiento.

» Instructivos que corresponderan al desarrollo de cada operacién en particular.

Otros procedimientos:

» Procedimientos Corporativos

» Procedimientos Operacionales

» Procedimientos para el Manejo de Contingencias.

Procedimientos Operacionales

Asegurar la inocuidad e higiene de los procesos y de las actividades operativas, Los

procedimientos son los siguientes:

» Manejo, almacenamiento, preservacion y entrega de materias primas.

» Recepcidn, almacenamiento, embalaje, preservacion y despacho de producto terminado

» Acondicionamiento de materia prima carnica

» Enfriamiento de producto en proceso

» Control, revision y manejo de productos no conformes

» Estado de inspeccion y ensayo del producto

» Verificaciones del sistema de calidad

> Acciones Correctivas

Procedimientos Corporativos

Procedimientos de apoyo que complementan el sistema y le permiten una sustentabilidad

durante la ejecucion de los procesos.

Los procedimientos son los siguientes:

» Registro y actualizacion de proveedores

» Evaluacién y seleccion de proveedores de productos y servicios criticos

» Identificacion, elaboracion, revision y aprobacion de documentos y PRO- C004:
Emision, distribucion, control y actualizacion de documentos

» Sistema Metroldgico

Procedimientos Para Manejo De Contingencias
Prepara la empresa para responder frente a situaciones de contingencia como:
» Quejas de clientes referentes a la inocuidad de un producto

> Retirar un lote del mercado
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» Trazabilidad e identificacion de producto
» Manejo de reclamos de clientes

» Recuperacion de Producto

1.3. Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son un conjunto de criterios, guias y normas
gue conducen a préacticas que permitan la elaboracion de alimentos de inocuidad
comprobada y de la calidad y desempefio que cumplan con las expectativas de los clientes.
Involucran a los manipuladores, las instalaciones, los equipos, los utensilios y la forma en

como estas actividades has de llevarse a cabo (Morales, 2003).

Por otro lado, las BPM sirven para: asegurar la calidad homogénea y reproducible de los
productos, garantizar la seguridad en los productos, satisfacer las exigencias del
consumidor, disminuir los riesgos y mejorar la eficiencia y el rendimiento (Suanca, 2008).
Las BPM constituyen ademas una herramienta importante y valiosa para la agroindustria,
previenen y minimizan los riesgos de contaminacion sanitaria de los alimentos, son
aplicables a todos los eslabones de la cadena alimentaria, desde la produccion,
procesamiento, transporte hasta la comercializacion, por lo cual es muy importante su

implementacion a corto plazo (Albarracin y Carrascal, 2005).

1.3.1. Objetivos de las Buenas Practicas de la Manufactura

Serray Buguefio (2004) indican que los objetivos de las BPM son:

a) Disminuir los riesgos inherentes a toda produccién de alimentos que no pueden ser
prevenidos a través de los analisis de producto terminado (contaminacion).

b) Garantizar la inocuidad para el consumidor de los alimentos y aguas de consumo con
relacion a los contaminantes bidticos y abidticos que pudieran contener.

c) Garantizar en todos los eslabones de la cadena alimenticia la incorporacion de los
dispositivos de control necesarios, de forma habitual, periédica y programada.

d) Evaluar y gestionar los riesgos asociados al consumo de los alimentos mediante la
identificacién y caracterizacion de posibles riesgos.

e) Elevarel nivel de salud individual y colectiva de la poblacién mediante la modificacion
de actitudes con relacion a las practicas de la alimentacion y especialmente de los
manipuladores de alimentos.

f)  Producir productos: puros, seguros y eficaces.
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g) Garantizar la implantacion de los sistemas de autocontrol en las empresas e industrias
agroalimentarias, mediante sistemas de analisis de Peligros y Puntos de Control Critico
y su verificacion oficial mediante auditorias.

h) Fomentar la educacion de los consumidores sobre la naturaleza de los productos
alimentarios.

i) Impulsar la participacion interinstitucional para lograr la seguridad alimentaria.

1.3.2 Ventajas de las Buenas Précticas de Manufactura

Albarracin y Carrascal (2005) sostienen que las ventajas que proporciona la
implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en una industria alimenticia son las

siguientes:

a) Estandarizar la calidad sanitaria de los alimentos.

b) Mejorar las condiciones de higiene en los procesos y garantizar la inocuidad.

¢) Competir con mercados exigentes internos y externos.

d) Mantener la imagen de los productos y aumentar las ganancias, por ende, la calidad de
vida de los productores.

e) Garantizar una estructura fisica acorde con las exigencias sanitarias.

f) Utilizar equipos y utensilios reglamentados en la normatividad vigente.

1.3.3 Areas de aplicacion

Segun Albarracin y Carrascal (2005) con la implementacion de las Buenas Practicas de

Manufactura se procura mantener un control preciso y continuo sobre:

a) Edificios e instalaciones.

b) Equipos y utensilios.

c¢) Personal manipulador de alimentos.
d) Requisitos higiénicos de fabricacion.
e) Aseguramiento y control de calidad.
f) Saneamiento.

g) Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.
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1.4. Higiene: Limpieza y desinfeccion

Pilatti (2010) indica que la higiene es una herramienta clave para asegurar la inocuidad de
los productos que se manipulan en los establecimientos elaboradores de alimentos e
involucra una infinidad de practicas esenciales tales como la limpieza y desinfeccion de las
superficies en contacto con los alimentos, la higiene del personal y el manejo integrado de
plagas, entre otras. Una manera segura y eficiente de llevar a cabo un programa de higiene
en un establecimiento es a través de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) que, junto con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
establecen las bases fundamentales para el aseguramiento de la inocuidad de los alimentos

que alli se elaboran (Figura 4).

Asegurar la calidad de los alimentos implica tener implementado un plan de limpieza y
desinfeccion que coadyuve, conjuntamente con las buenas practicas de la persona
manipuladora, a reducir al minimo el peligro de contaminacion y por lo tanto permita
garantizar la inocuidad de los productos. Por ello es importante recordar que es diferente
limpiar que desinfectar (INA, 2010).

=
/ ma \

Figura 4. Relacidn fundamental entre Sistemas de Gestion de la Inocuidad
de los alimentos. (Fuente: Pilatti, 2010).
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1.4.1. Limpieza

a) Es la eliminacion gruesa de la suciedad (tierra, restos de alimentos, polvo u otras
materias objetables). Puede realizarse mediante raspado, frotado, barrido o pre-
enjuagado de superficies y con la aplicacion de detergente para desprender la suciedad
(Pilatti, 2010).

b) Es el conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad visible o macroscépica.
Estas operaciones se realizan mediante productos detergentes elegidos en funcion del
tipo de suciedad y las superficies donde se deposita (UP, 2009).

c¢) Se entiende por limpieza la eliminacion mediante el fregado el lavado con agua caliente
o fria, jabon o un detergente adecuado para remover suciedades 0 microorganismos y
sustancias quimicas de superficies en las cuales los gérmenes pueden encontrar
condiciones favorables para sobrevivir y multiplicarse (Nieto, 2003. Citado por
Suanca, 2008).

El objetivo de la limpieza es la eliminacion de la suciedad, se debe Ilevar a la naturaleza de
ésta y a la manera en como se adhiere a la superficie que se desea limpiar.

Estado de la suciedad:

Se consideran:

- Suciedad libre: Impurezas no fijadas en una superficie, facilmente eliminables.

- Suciedad adherente: Impurezas fijadas que precisan una accion mecénica o quimica para

desprenderlas del soporte.

- Suciedad incrustada: Impurezas introducidas en los relieves o recovecos del soporte.

1.4.2. Desinfeccién

a) Es la reduccién de microorganismos a un nivel que no dé lugar a contaminacion de los
alimentos que se elaboran mediante agentes quimicos o métodos fisicos adecuados
(Pilatti, 2010).

b) Es el conjunto de operaciones que tiene como objetivo la reduccion temporal del nimero
total de microorganismos vivos y la destruccion de los patdégenos y alterantes; sin
embargo, la esterilizacion busca la obtencion definitiva de un medio completamente

exento de gérmenes (UP, 2009).
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En toda fabrica de elaboracion de alimentos debe establecerse un sistema de limpieza y
desinfeccion programado y periddico, que incluya todas las instalaciones, maquinaria y
demas equipos, determinando aquellos equipos y materiales considerados como mas
criticos, con el objeto de prestarles una mayor atencién. Es recomendable establecer por
escrito un PROGRAMA DE LIMPIEZA del material e instalaciones de los locales, en el
que se especifique la frecuencia, procedimientos, productos utilizados y personal
responsable. Los productos empleados en la limpieza y desinfeccion dependeran de la clase

de suciedad a tratar, asi como el tipo de material (INA, 2010).

1.5. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

El mantenimiento de la higiene es una condicion clave para asegurar la inocuidad de los
productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria (desde la produccion primaria
hasta el consumo) e involucra una serie de practicas esenciales como la limpieza y
desinfeccion de las superficies en contacto con los alimentos, la higiene del personal y el
manejo integrado de plagas. Dentro de los POE (procedimientos operativos estandarizados)
se encuentran los POES (procedimientos operativos estandarizados de saneamiento) que
involucran una serie de préacticas esenciales para el mantenimiento de la higiene que se
aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracion, siendo condicion clave
para asegurar la inocuidad de los productos en cada una de las etapas de la cadena
alimentaria (ANMAT, 2010).

1.5.1. Definiciones

a) Un POES, es un conjunto de actividades que son aplicadas a cada una de las areas de
proceso para eliminar o disminuir a un minimo aceptable la carga microbiana presente
en los equipos, personal, planta fisica y en el ambiente donde se realiza el proceso;
ademas de mejorar la atmosfera de trabajo, haciéndola, méas agradable, y optimizar la
calidad sanitaria de los productos (UP, 2009).

b) POES, ademas son descripciones de tareas especificas relacionadas con limpieza y
sanitizacion que deben llevarse a cabo para cumplir un proposito en forma exitosa. Se
desarrollan mediante un enfoque sisteméatico y andlisis cuidadoso de un trabajo
especifico de sanitizacion y se plantean de tal forma que los peligros que afectan a los

alimentos se minimizan o eliminan para cumplir con un estandar de calidad deseado
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consistentemente (Esthela, 2011).

c¢) POES, son procedimientos y medidas sanitarias aplicadas para mantener en condiciones
sanitarias la estructura fisica, los materiales y equipos, las materias primas, el proceso
y el personal operario; asi como el control de las plagas y animales ajenos al

establecimiento (Morales, 2003).

1.5.2 Requisitos de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

Los siguientes requisitos deben cumplirse para lograr un seguimiento efectivo de este

proceso en los establecimientos de elaboracion de alimentos y bebidas:

a) Determinar si el local tiene un plan escrito donde se describan los procedimientos
diarios que el mismo realiza. La especificidad y el detalle que cada procedimiento
tenga dependerd de cada establecimiento. El énfasis siempre debe estar puesto en
mantener la inocuidad de los productos y prevenir la contaminacion de los mismos.
Los procedimientos que se desarrollen deben estar disefiados acorde con las
posibilidades reales del lugar: su tamafio, el sistema de gestion y la naturaleza de las
operaciones, entre otras. El objetivo primordial es la prevencion y contar con
procedimientos para reaccionar inmediatamente cuando la contaminacién ocurre
(ANMAT, 2010).

Cada local o establecimiento debe contar con su propio “Manual de POES” donde se
describen todos los procedimientos de limpieza y desinfeccion que se realizan
periédicamente antes y durante las operaciones que sean suficientes para prevenir la

contaminacion o adulteracion de los alimentos que alli se manipulan (Pilatti, 2010).

b) Una vez desarrollado, cada POES serd firmado y fechado por un empleado
responsable/supervisor con autoridad superior. Esta firma significa que el
establecimiento implementara los POES tal cual han sido escritos y, en caso de ser
necesario, revisara los POES de acuerdo a los requerimientos normativos para

mantener la inocuidad de los alimentos que alli se manipulan.

c) El tercer requisito es que los POES deben identificar aquellos procedimientos pre-
operacionales de los operacionales. En el caso de los primeros, los procedimientos
minimos que deberan contener son los de higiene de superficies en contacto, equipos

y utensilios. El resultado sera una adecuada limpieza antes de empezar la produccion.
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Las empresas deben detallar minuciosamente la manera de limpiar y desinfectar cada
equipo y sus piezas, en caso de desarmarlos. Si lo desean, también pueden describir la

metodologia para desarmar los equipos (SAGPYA, 2012).

Los POES pre operacionales seran identificados como tales, realizados previo al inicio
de las actividades/operaciones e indicardn como minimo los procedimientos de
limpieza de las superficies e instalaciones en contacto con los alimentos, equipamiento

y utensilios.

En el saneamiento operacional se deberan describir los procedimientos sanitarios
diarios que el establecimiento realizara durante las operaciones para prevenir la
contaminacion directa de productos o su alteracion. Los procedimientos establecidos

durante el proceso deberan incluir:

- La limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios durante los intervalos en la
produccién.

- Higiene del personal: hace referencia a la higiene de las prendas de vestir externas
y guantes, cobertores de cabello, lavado de manos, estado de salud, etc.

- Manejo de los agentes de limpieza y desinfeccion en areas de elaboracion de
productos. Los establecimientos con procesamientos complejos, necesitan
procedimientos sanitarios adicionales para asegurar un ambiente apto y prevenir la

contaminacioén cruzada.

1.5.3 Principios de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

Se adjuntan a continuacion los 8 principios de los POES previo a su desglose respectivo en

los estdndares de desempefio de acuerdo a los estandares de la FDA y politicas de la
empresa (Esthela, 2011).

1.5.3.1. Seguridad del agua
El agua empleada para el procesamiento, contacto con utensilios o superficies y elaboracion

de hielo deberd proceder de una fuente limpia. Es de gran riesgo microbiol6gico la

contaminacion por agua, ademas puede minimizar o alterar los efectos de la higienizacion.

El riesgo de contaminacion fisica y mas aun quimica es evidente también. Se requieren de

procedimientos y registros que comprueben lo que ocurre con el agua y de donde ésta viene.
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1.5.3.2. Limpieza de las superficies de contacto con el alimento

Los principales riesgos son el de contaminar al alimento fisicamente por corrosion de las
superficies, quimico por mal uso de concentraciones, y bioldgica por formacién de nichos
y/o biofilms microbianos. Asi mismo debe tener una duracion y periodicidad adecuadas.

Se contaran con registros escritos de lo que se realice.

1.5.3.3. Prevencion de la contaminacion cruzada

El principal objetivo que cita la FDA respecto a este punto es el uso apropiado de elementos
que se usan en el proceso y son relativamente ajenos al personal. Entre algunos ejemplos
tenemos los guantes, botas, utensilios. Su uso, manejo, almacén y mantencion también se

estipulan.

1.5.3.4. Higiene de los empleados

Incluye principalmente las buenas normas de higiene que los empleados puedan tener;
lavado de manos, uso y conformidad con sanitarios y salas de comedor. En cada item existe
ademas documentacion de cual es la manera méas oportuna y adecuada de hacerla. Asi

mismo se cuenta con registros y documentacion correspondiente.

1.5.3.5. Contaminacion

Es proteger a los alimentos y evitar cualquier riesgo de contaminacion. Se hace referencia
a riesgos fisicos, quimicos y bioldgicos, pero en mayor medida, a aquellos que son més
evidentes. Estos son, quimicos como lubricantes, reactivos, ingredientes, etc., y fisicos

como metales y objetos gruesos en malas condiciones de almacén o manipulacion.

1.5.3.6. Agentes toxicos
Se basa en tomar precauciones en el manejo de concentraciones de quimicos nocivos de
toxicidad alimentaria y que pueden encontrarse también es superficies de contacto con el

alimento.

1.5.3.7. Salud de los empleados

Trata de prevenir el riesgo de contaminacion microbiana por el personal, tanto al producto
como a las superficies en contacto con éste. Cada empresa tendrd sus politicas y
documentacion médica, sin embargo se aislara del proceso a cualquier persona con lesiones
0 heridas abiertas o que se sospeche de mal estado de salud con posibilidad de

contaminacion.
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1.5.3.8. Control de plagas y roedores

Se debe excluir de la planta plagas como roedores, insectos y pajaros. Cualquiera constituye
un alto riesgo de pérdida de inocuidad. Hay un sistema de control y erradicacion de cada
uno, sin embargo deben ser éstos permanentes y adecuaciones de planta que eviten la

proliferacion o ingreso de plagas y vectores.

1.6. Procedimientos y medidas correctivas

Cada fabrica debe tener un plan escrito que describa los procedimientos diarios que se
llevaran a cabo durante y entre las operaciones, asi como las medidas correctivas
previstas y la frecuencia con la que se realizar&n para prevenir la contaminacion directa o
adulteracion de los productos (SAGPyA, 2002).

Estos procedimientos deben ser monitoreados, verificada su eficacia y en caso de
considerarse necesario, revisados con cierta frecuencia. Los POES son desarrollados para
todas las operaciones y todos los turnos de actividad. Resulta esencial el entrenamiento de
los empleados para la aplicacion de POES y el énfasis en la importancia de seguir las
instrucciones de cada procedimiento para lograr la inocuidad de los productos (Pilatti,
2010).

Ademas, estos procedimientos escritos deben:

a) Contener todos los procedimientos de higiene que en la fabrica se realizan antes y
durante las operaciones.

b) Identificar los procedimientos que serén realizados previo al inicio de las operaciones
(POES pre operacionales) y describir como minimo la higiene de las superficies o
instalaciones en contacto con los alimentos, equipamiento y utensilios.

c) Especificar la frecuencia con la que cada procedimiento se realizara e identificar al
empleado o la posicion responsable por la implementacion y mantenimiento de los
procedimientos.

d) ldentificacion de los productos de limpieza y desinfectantes, con el nombre
comercial, principio activo y nombre del responsable de efectuar las diluciones
cuando éstas sean necesarias.

e) Descripcion del desarme y rearme del equipamiento antes y después de la limpieza.
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En conclusion, debe hacerse un listado de todos los equipos y areas de la planta y escribir
los procedimientos operativos estandarizados (POES) de limpieza y desinfeccion dando
prioridad a los equipos que tengan superficies que entren en contacto directo con los
alimentos. Los procedimientos deben ser claros, concisos y deben definir quien hara el
trabajo. Una vez escrito el POES de limpieza debe verificarse que se haga siguiendo el
procedimiento. Es muy frecuente encontrar POES bien escritos que cuando se verifican “in
situ” de la planta son muy diferentes ya sea porque la persona encargada no esta entrenada
0 no cuenta con los equipos y utensilios necesarios para realizar la tarea. EI método de
limpieza y sanitizacion de todos los equipos, principalmente los de las superficies de
contacto debe incluir: Los quimicos de limpieza, los desinfectantes, cuando se utilizan, y
su forma de aplicacion; su concentracion; implementos y herramientas e instrucciones para
desarmar los equipos (USAID, 2006).

Ademas de todos estos componentes que debe tener un POES, la fabrica de alimentos o
bebidas debe tomar medidas correctivas cuando la misma o la autoridad sanitaria
competente (DIGESA en caso del Peru), determinen que un POES no es eficaz, con el fin
de evitar la contaminacion directa de los productos.

Las medidas correctivas incluyen procesos para: Garantizar la disposicion adecuada del

producto contaminado, restablecer las condiciones de salubridad y prevenir la recurrencia.

1.7. Base legal de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

La Organizacion Mundial para la Salud recomend6 aplicarlas en el afio 1967, el Codex
Alimentarius, establecié los principios generales de higiene de los alimentos (CAC/RCP 1-
1969), para que todos los eslabones de la cadena, agricultores y cultivadores, fabricantes,
elaboradores y manipuladores, transportistas hasta quienes los depositan se responsabilicen
de la inocuidad de los productos alimenticios, incluyendo los recursos humanos

intervinientes.

La Comunidad Econdémica Europea, (actual Unién Europea), las adopt6 en su Directiva
93/43 y actualmente se aplican con correcciones y agregados efectuados por la Food and
Drug Administration (FDA) en virtud del Food Safety Act de 1990.

En MERCOSUR, conforme al Protocolo de Ouro Preto, nuestro pais se obligd a darle

validez legal a las resoluciones emanadas de ese Mercado Comun y en ese marco se dictd
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en 1998 el Decreto Supremo N° 007-98-SA “Reglamento sobre vigilancia y control
sanitario de alimentos y bebidas”. Este documento establece las normas generales de
higiene asi como las condiciones y requisitos sanitarios a que deberd sujetarse la
produccion, el transporte, la fabricacion, el almacenamiento, la elaboracién y el expendio
de los alimentos y bebidas de consumo humano con la finalidad de garantizar la inocuidad,
teniendo como referencia el documento Codex Alimentarius: Codigo Internacional
Recomendado de Préacticas: Principios Generales de Higiene de los Alimentos,

CAC/VOL.1 de 2, 1985, asi como otros documentos posteriores.

Siguiendo el lineamiento comunitario, el Gobierno Peruano, a través del Ministerio de
Salud, Ministerio de Agricultura y Ministerio de la Produccion en el 2008 dicta el Decreto
Legislativo N° 1062 “Ley de Inocuidad de los Alimentos” con el fin de garantizar la
inocuidad de los alimentos destinados al consumo humano a fin de proteger la vida y la
salud de las personas, con un enfoque preventivo e integral a lo largo de toda la cadena
alimentaria, incluido los piensos. Posteriormente se aprueba en el mismo afio el Decreto
Supremo N°034-2008-AG, el Reglamento de la ley de inocuidad de los alimentos.

Para implementar Buenas Practicas de Manufactura (o de Fabricacion), es necesario
establecer objetivos de cumplimiento progresivo o escalonado, siendo primario el que
comprende los procedimientos de higiene y que abarca las actividades de limpieza y
desinfeccion. Estos procedimientos son los denominados Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento. El desarrollo de los procedimientos y el registro de las
operaciones realizadas antes, durante y después de las actividades de produccion

constituyen una parte especial de las Buenas Practicas de Manufactura.

Como conclusion, las Autoridades Sanitarias Nacionales han incorporado a la normativa
vigente (siendo entonces exigible), el cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura (o de Fabricacidon), de ello se ha de inferir que los presupuestos de esas Buenas
Précticas deben cumplirse, y como se ha indicado antes, los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Higiene son uno de esos requisitos previos, junto con otros como el
Control de Plagas y la Capacitacion de los Manipuladores. Algunas normas peruanas en
vigencia y de aplicacion obligatoria:

= Reglamento Sanitario de funcionamiento de autoservicios de alimentos y bebidas

(R.M. N° 1653-2002-SA/DM)
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Norma Sanitaria para la fabricacién de alimentos a base de granos y otros,

destinados a programas sociales de alimentacion. (R.M. N° 451-2006/MINSA)

Norma Sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas (R.M. N° 449-2006-SA)

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

2008/MINSA)

Reglamento de la calidad del agua para consumo humano (D.S. N° 031-2010-SA)



CAPITULO 11

MATERIAL Y METODOS

2.1. Lugar de ejecucion

El presente trabajo de investigacion no experimental se realizé en la planta de la Asociacion

de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI)-Juanjui, ubicada en Jr. Huayna

Capac primera cuadra s/n distrito de Huicungo de la Provincia de Mariscal Céaceres- Region
de San Martin. (Figura 5).
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Figura 5. Ubicacion de la planta Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI).

La Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI) es una Asociacion

Civil sin fines de lucro, autbnoma de personas unidas, voluntariamente para satisfacer sus

necesidades y aspiraciones economicas, sociales, culturales y ambientales, en comun a

través de una empresa de propiedad conjunta y de gestion democratica, agrupa a 160

productores cacaoteros del distrito de Huicungo y valle de Huayabamba- Mariscal Céceres,
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fue fundada en Abril del 2001 con 14 productores de cacao. En el afio 2012 comenzé su
vida comercial de grano de cacao organico de calidad certificada. Administra una concesion
para  conservaciéon, otorgada  segin  Resolucion  Directoral N°  258-
2013/GRSM/ARA/DEACRN/ACSA, con una superficie de 81,055.07 Ha., ubicada en la
Provincia de Mariscal Caceres distrito Huicungo Regién de San Martin. Hoy su éxito se
debe gracias al cacao, producto que representa el 100% de sus ventas. La Asociacion se
propuso implementar un plan de agronegocios que consiguié el cofinanciamiento de
155,659.95 soles no reembolsable del Programa AGROIDEAS, con el objetivo de

garantizar la trazabilidad desde la produccion hasta la obtencidn del cacao exportable.

En el area ambiental la Asociacion APAHUI se propuso, evitar la deforestacion y
degradacion de los bosques primarios por 40 afios En un area de 81,055.07 ha, ubicada en
la Provincia de Mariscal Caceres distrito de Huicungo y ccontribuir a la reforestacion y al
mejoramiento del medio ambiente y equilibrio biologico, ya que el calentamiento global
es un fenémeno que ocurre cuando hay demasiados gases de efecto invernadero en la
atmosfera y este efecto invernadero es un proceso que se produce cuando ciertos gases de
la atmosfera de la tierra retienen el calor. Estos gases dejan pasar la luz pero mantienen el
calor. Los cambios climéaticos se dan por el incremento de la temperatura global en los
patrones del clima, por eso algunos lugares pueden experimentar sequias mientras otras

inundaciones.

La Asociacion APAHUI, tiene un plan de negocio de comercializacion (500 ton de cacao
grado I) y cuenta con infraestructura para fermentado y secado de 70 toneladas mensuales
superior trazable, contando entre sus aliados estratégicos a Fundacion Amazonia VIVA,
PUR Projet, SERNANP Parque Nacional RIO ABISEO, PROMPERU, AGROIDEAS,
Cooperacion Alemana GlZ, Asociacion VERDE AMAZONICO y Perd SAN MARTIN
Industria y Solidaria Gobierno San Martin.

Cuenta ademas con las certificaciones de USDA ORGANIC, Control IMO INSTITUTE
FOR MAKETECOLOGY UNION CERTIFICATIONS, UTZ Certified Better Farming,
Better future. Es asi que la Asociacion APAHUI relanzé su producto cacao y que busca
posicionarse en el mercado nacional e internacional.

La produccion principal de la empresa es granos de cacao fermentados y secados,
asegurando la venta en el mercado nacional e internacional; debido a esta gran produccién,

la planta trabaja durante 10 horas al dia con el procesamiento de quiebra, fermentacion de
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granos de cacao y mas de 72 horas en el proceso de secado, lo que implica que tanto las
maquinas, como la infraestructura y el personal en general, deberan aplicar buenas practicas
de manufactura y procedimientos de limpieza y desinfeccion. Por lo mencionado
anteriormente, el mantenimiento de la higiene en esta Asociacion APAHUI es una
condicion esencial para asegurar la inocuidad de los productos elaborados. Actualmente la
Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI), no cuenta con
procedimientos documentados de BPM y POES como prerrequisitos para el sistema
HACCP, ademas el personal no conoce cdmo y con qué frecuencia se deben realizar las
actividades de limpieza y desinfeccion y no existen documentadas las medidas de control,
las acciones correctivas y los registros que deben llevar para asegurar que la planta se
encuentre en optimas condiciones previo, durante y posterior a la produccion.

Es asi que la documentacion de las Buenas Practica de Manufactura (BPM) y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), es necesaria la
implementacion en la planta procesadora de granos de cacao de la Asociacion de
Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI) para brindar una guia especifica y

realizar las actividades de saneamiento.

2.2. Equipos y materiales

Para la elaboracidon del presente trabajo se utilizaron los siguientes equipos Yy
materiales:

- Luxometro

- Mandil

- Mascarillas

- Kit de cloro residual

- Libretas

- Lapiceros

- Wincha

- Laptop

- Registros de produccion

- Registros de BPM

- Decreto Supremo N° 007-1998-SA; Reglamento sobre Vigilancia y Control

Sanitario de Alimentos y Bebidas.
- Decretos Supremos N° 004-2014-SA y 038-2014-SA; Modificatorias del

Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.
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- CAC/ RCP1-1969 Rev. 4-2003; Cddigo Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos.

- Cddigo Internacional Practicas Recomendado para Principios Generales de
Higiene de los Alimentos (Codex Alimentarius y FAO/OMS, Rev.4, 2003).

- Norma Sanitaria para la aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de
Alimentos y Bebidas R.M.N° 449-2006/MINSA.

2.3. Metodologia

Para el disefio del Manual de Buenas Practicas de Manufactura y de los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento en la obtencion de granos de cacao en la
Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI), se sigui6 la secuencia
de la Figura 6:

DIAGNOSTICO HIGIENICO SANITARIO INICIAL
DE LA PLANTA PROCESADORA (checklist)

LISTADO DE INSTALACIONES, MAQUINARIAS
Y EQUIPOS

l

REVISION DE DOCUMENTACION EXISTENTE
SOBRE BPM Y POES

l

SELECCION DE PRODUCTOS DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION

l

ELABORACION DE LOS MANUALES BPM Y

POES

ELABORACION DEL MANUAL DE ANALISIS
DE PELIGROS Y CONTROL DE PUNTOS
CRITICOS (HACCP)

Figura 6. Secuencia de actividades para la realizacion del trabajo no experimental en la Asociacion de
Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI).
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2.3.1. Diagnostico higiénico sanitario inicial

Se realizé una inspeccion higiénica sanitaria de la planta de la Asociacion de Productores
Agropecuarios de Huicungo mediante el formato basado en el Decreto Supremo N° 007-
1998-SA,; Reglamento sobre Vigilanciay Control Sanitario de Alimentos y Bebidas; CAC/
RCP1-1969 Rev. 4-2003; Codigo Internacional de Préacticas Recomendado-Principios
Generales de Higiene de los Alimentos y el CAC/ RCP 47 —2001; Cdédigo de Préacticas de
Higiene para el Transportes de Alimentos a Granel y Alimentos Semienvasados, evaluando

la informacidn sobre los siguientes aspectos:

e Estructura fisica e instalaciones de la fabrica.

¢ Distribucion de ambientes y ubicacion de los equipos.

¢ Abastecimiento de agua, disposicion de aguas servidas y recoleccion de residuos sélidos.
e Aspectos operativos.

¢ Higiene del personal y saneamiento de los locales.

¢ Del control de calidad sanitaria e inocuidad.

¢ De las materias primas, aditivos alimentarios y envases.

¢ Almacenamiento de los granos de cacao.

e Transporte.

¢ Informacion sobre el producto y rotulado.

2.3.2. Listado de instalaciones, maquinarias y equipos

En base a la inspeccion higiénico sanitaria que se realizo a la planta, se elaboré la relacion
de instalaciones, maquinarias y equipos que actualmente posee la planta de la Asociacién
de Productores Agropecuarios de Huicungo, asi como el estado en la cual se encuentran
(Tablas 3y 4).

2.3.3. Revision de documentacion existente sobre BPM y POES

Se reviso en planta, la existencia de manuales de buenas practicas de manufactura e higiene
y saneamiento, con la finalidad de tener informacidon actualizada sobre los procedimientos
que se estan empleando y sobre la ejecucion de los mismos, asi como verificar si existen
registros de su aplicacion y si los mismos se encuentran al dia, pero al respecto no se

encontrd ninguno de ellos.
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2.3.4. Seleccidn de productos de limpieza y desinfeccion

Este proceso es muy importante, ya que permite detallar el tipo de producto de limpieza y
desinfeccion que se va a seleccionar y utilizar en la planta procesadora. Se seleccion6 en
base a la composicion de cada producto y del tipo de suciedad que se desea eliminar, asi
como en el lugar que se vaya a aplicar; es decir ya sea para las instalaciones fisicas,

maquinarias, equipos y también para el uso y aplicacion del personal de planta.

2.3.5. Elaboraciéon de los manuales de Buenas Practicas de Manufactura y

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

Como la planta de la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo no cuenta
con estos manuales, se disefiaron los manuales de BPM y POES para el procesamiento de
granos de cacao, teniendo en cuenta aspectos como actividades rutinarias obligatorias:
conducta del personal, reglas de manipulacion de alimentos, procedimientos en
capacitacion, control de salud y habitos del personal, disposicion y evacuacion de residuos
solidos. En el aspecto higiénico sanitario se tuvo en cuenta las condiciones generales del
plan de saneamiento, limpieza y desinfeccion de &reas, maquinarias y equipos, programa

de control de plagas, asi como control de productos quimicos e implementos de limpieza.



CAPITULO l11
RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Diagnostico higiénico sanitario inicial

La inspeccion higiénico sanitaria cuantitativa se realizé con la finalidad de determinar en
qué grado la planta de la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo cumple
con las normas sanitarias vigentes. El detalle de la inspeccion se presenta en el Anexo 1.

La tabla 3, muestra la calificacion obtenida en la inspeccion higiénica sanitaria, resumida

por aspectos.

Tabla 3
Puntuacién obtenida en la inspeccion higiénica sanitario en la planta de procesamiento

de granos de cacao de la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo

D o Puntaje No . % de
Aspectos del diagnoéstico higiénico sanitarios inicial. Obtenido cumple (F;unfcaje cumple
ptimo
Cumple
A. ESTRUCTURA FISICA E INSTALACIONES DE 8 22 30 27
LA FABRICA
B. DISTRIBUCION DE AMBIENTES Y UBICACION 7 9 16 44

DE LOS EQUIPOS

C. ABASTECIMIENTO DE AGUA, DISPOSICION
DE AGUAS SERVIDAS Y RECOLECCION DE 10 19 29 34
RESIDUOS SOLIDOS

D. ASPECTOS OPERATIVOS 13 13 26 50
E. HIGIENE DEL PERSONAL Y SANEAMIENTO DE 13 35 48 27
LOS LOCALES
F. DEL CONTROL DE CALIDAD SANITARIA E 0 16 16 0.0
INOCUIDAD
G. DE LAS MATERIAS PRIMAS, ADITIVOS 12 3 18 67
ALIMENTARIOS Y ENVASES
H. ALMACENAMIENTO DE GRANOS DE CACAO 08 16 24 33,3
I. TRANSPORTE 06 6 12 50
J. INFORMACION SOBRE EL PRODUCTO Y 1 0 01 100,0
ROTULADO
TOTAL 78 138 216
CALIFICACION 36.2% MALO

Fuente: Inspeccién Higiénico Sanitario de planta (Anexo I)
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La calificacion final fue de 36.2% (malo) de la planta procesadora de cacao de la
Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo, calificativo que indica que debe
realizar muchas mejoras, tanto en las estructuras fisicas e instalaciones, asi como en los
aspectos que menor puntuacion hayan tenido en este diagndstico inicial. Las conclusiones
y recomendaciones luego de la inspeccion higiénica sanitaria de la planta de la Asociacion
de Productores Agropecuarios de Huicungo frente a los resultados obtenidos, se detallan
en el Anexo I: Conclusiones y Recomendaciones de la Inspeccién Higiénico Sanitario
Inicial. La figura 7 representa los porcentajes de cumplimiento descritos en la tabla 3.

A : Estructura fisica e instalaciones de la fabrica

B : Distribucion de ambientes y ubicacion de los equipos

C : Abastecimiento de agua, disposicion de aguas servidas y recoleccién de residuos
solidos
: Aspectos operativos
: Higiene del personal y saneamiento de los locales
: Del control de calidad sanitaria e inocuidad

: De las materias primas, aditivos alimentarios y envases

I &G m m O

: Almacenamiento de alimentos y bebidas

: Transporte

[

. Informacion sobre el producto y rotulado

120
100
100

80

67
€0 50 50
19
40 34 33.3
27 27
2
0
0
A B C D E F G - 1

Figura 7. Porcentajes de cumplimiento en la inspeccion higiénico sanitaria de planta.

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
=]

Puede observarse los porcentajes en barras de cumplimiento de las normas: Decreto
Supremo N°007-1998-SA; Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos
y Bebidas y el Codex Alimentarius: CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003; Cadigo Internacional
de Précticas Recomendado — Principios Generales de Higiene de los Alimentos y el CAC/

RCP 47 —2001; Cddigo de Practicas de Higiene para el Transportes de Alimentos a Granel
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y Alimentos Semienvasados; donde se aprecia que los aspectos de estructura fisica e
instalacion de fabrica, Higiene del personal y saneamiento de los locales y Del control de
calidad sanitaria e inocuidad, presentan calificaciones mas bajas con 27% y 0% de
porcentaje de cumplimiento respectivamente.

Ademas, en los aspectos de las materias primas, aditivos alimentarios y envases e
informacion de rotulado y envases el porcentaje de la norma de cumplimiento es de 67% y
100% respectivamente, es decir que se cumple estrictamente las recomendaciones

sanitarias.

3.2. Procesamiento de granos de cacao

Antes de continuar con el detalle de las instalaciones, maquinarias y equipos de la
Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo, a continuacion, se describe en la
figura 8 el diagrama del flujo de operaciones del procesamiento de granos de cacao,

detallando sus parametros tecnoldgicos.

[ COSECHADO Frutos maduros y sanos.
QUEBRADO
4 )
FERMENTADO Entre 7 a 8 dias
\§ J
J—
Entre 5 a 7 dias.
SECADO { Temperatura: 40 — 50 °C
\
ANALISIS DE LOS GRANOS @
DE CACAOQ: [
e Andlisis fisico: H°,% CONTROL DE
fermentacion, % de granos CALIDAD
defectuosos \

15

Apilado en tarimas ALMACENADO

Figura 8: Diagrama de flujo del proceso de obtencién de granos de cacao
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Para que el proceso productivo se inicie desde la plantacion hasta la cosecha, se estima un
periodo entre 3 y 4 afios. Desde la floracion a la cosecha de frutos del cacao, pueden
transcurrir entre 5 y 6 meses durante los cuales se requiere de un manejo agronémico que

permita la obtencion de frutos sanos y en excelente estado de desarrollo.

Este proceso comprende las etapas de Cosecha o recoleccion de los frutos y su clasificacion,
degullado o apertura de los mismos y extraccion de las almendras, fermentacion y secado,

limpieza y clasificacion de las almendras, ensacado y almacenamiento.

3.2.1. Cosecha: La recoleccion de los frutos debe realizarse periodicamente para evitar que
éstos se sobremaduren; se debe realizar por lo menos cada 15 dias. El desarrollo pleno del
fruto del cacao ocurre en una fase de aproximadamente 143 dias. La maduracién completa
se aprecia por el cambio de color de la cascara la cual se alcanza entre los 5 meses y medio

a 6 meses con pocas excepciones.

Para realizar una buena cosecha desde el punto de vista fitosanitario, se deben cosechar

todos los frutos maduros, sobremaduros, enfermos y dafiados que hay en la planta y evitar

la cosecha de frutos verdes. De inmediato se deben clasificar las mazorcas cosechadas en

frutos sanos con una Optima maduracion y beneficiar aparte los frutos dafiados y

sobremaduros. Se debe evitar la mezcla de almendras obtenidas de frutos sanos con:

v Almendras provenientes de mazorcas verdes ya que no logran fermentar; como no
han alcanzado su maduracion, el mucilago carece de la humedad adecuada y su
contenido de azUcares es deficiente; el pH es alto (entre 4 y 5) y en mazorcas maduras
es de 3,5. Se obtienen en este caso, almendras aplastadas y arrugadas y una notable
reduccion en el rendimiento.

v" Almendras provenientes de mazorcas sobremaduras ya que estan pregerminadas y
al desprenderse la radicula por el manipuleo del grano, quedan agujeros que facilitan la
penetracion de hongos e insectos. EI mucilago de estas almendras ha perdido la humedad
y la fermentacién es deficiente y se obtendran granos grandes y voluminosos o
hinchados pero con céscara fragil y quebradiza.

v" Almendras provenientes de mazorcas enfermas que son de color oscuro, las cuales
al ser fermentadas, le transmiten a la masa de cacao, olores y sabores desagradables

Los instrumentos de cosecha se deben seleccionar de acuerdo con la labor a efectuarse y

con la altura de las mazorcas en la planta: Para mazorcas bajas, se puede utilizar tijeras y
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cuchillos; para mazorcas altas desgarretaderas o ganchos y para abrir las mazorcas se debe

utilizar preferiblemente, un palo corto y pesado.

3.2.2. Quebrado (Degullado): Es de gran importancia iniciar inmediatamente, la
extraccion y separacion de las semillas (degullado), eliminacién de la placenta y semillas
vanas. Lo ideal es extraer las almendras el mismo dia de la cosecha, pero cuando no se
alcance a colectar todos los frutos necesarios para llenar las cajas de fermentacion, conviene
esperar hasta un maximo de tres dias en el caso de trinitarios y forasteros y dos dias para el
caso de los criollos. Al abrir las mazorcas se debe procurar no causar dafios mecanicos a
las almendras, por cuanto quedaran predispuestas a los ataques de hongos e insectos y los
granos que lleguen al final del proceso, presentaran un aspecto defectuoso que alterara la

calidad del producto.

3.2.3. Fermentacion. Esta etapa del beneficio consiste en colocar el cacao fresco en cajas
de madera o en otros tipos de recipientes para inducir transformaciones fisicas y quimicas
para la formacion, dentro de la almendra, de sustancias precursoras del aroma y sabor a
chocolate. El tamafio adecuado de estas cajas es de (60x60x70) cm?, las cuales pueden
Ilenarse con 200 kg de cacao en baba y tener una altura entre 50 y 60 cm para facilitar los
volteos. En los montones de masa fermentante lo mas importante es la altura, ésta no debe

ser menor de 50 cm

Este proceso comprende la degradacion de la baba o mucilago del cacao (fermentacién
microbiana) y la formacion dentro de la almendra, de las sustancias precursoras del sabor
y aroma a chocolate (fermentacién enzimatica). Cuando las almendras no se fermentan y

este proceso se realiza mal o en forma deficiente, se produce el llamado cacao corriente.

El proceso de fermentacion es la accion combinada y balanceada de microorganismos,
temperatura, alcoholes, acidos, pH y humedad. Este proceso facilita el secado y la
separacion de la cascarilla de los cotiledones. Se requiere de cierta infraestructura para que
se lleve a cabo en forma satisfactoria, siendo necesario cajones de madera dulce, sin clavos
o0 elementos metalicos que entren en contacto con el mucilago y con drenajes que garanticen
la salida de los exudados. Las tablillas que conforman el fondo de las cajas de fermentacion
deben ser de unos 10 cm de ancho y estar separadas unas de otras 0,5 cm, las cajas deben

estar levantadas sobre el piso entre 8 a 10 cm para facilitar el drenaje de los exudados.
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La fermentacion finaliza en tres dias para los cacaos “criollos” o de cotiledon blanco, y

entre 5 y 7 dias para los trinitarios y forasteros o de cotileddn morado o pdrpura

respectivamente y se reconoce el final de la fermentacién por los siguientes indicadores:

>

>

Por la fijacion del tiempo

Al cortar unas almendras, éstas mostrarian un color pardo o marrén hacia la parte

mas externa de los cotiledones y se observan agrietados.

El color externo de la cascara se torna rosado y la masa fermentante presenta muy

poco mucilago.

Por el olor de la masa fermentante que cambia de un aroma dulce y fresco, a
alcohol, luego a vinagre y si se pasa el tiempo de fermentacion la masa adquiere

olores putrefactos.

Cuando la temperatura de la masa (>46C), desciende y no vuelve a incrementarse

después de las remaociones o0 volteos.

Al cortar la almendra, se observa la aparicion de un anillo pardo que migra al
interior de la misma. Esta condicion indica que ha terminado la fase hidrolitica
anaerobia y se ha iniciado la fase de condensacién oxidativa aerobia y las

almendras pueden colocarse en las gavetas de secado.

Aspectos a considerar durante la fermentacion

Una serie de aspectos y cuidados deben considerarse con el fin de obtener un cacao bien

fermentado.

1.

Al abrir las mazorcas, las almendras deben transportarse al sitio donde se van a
fermentar. No conviene dejar las almendras mucho tiempo expuestas a la
intemperie, ya que se alteraria el proceso normal de la fermentacion por la pérdida

del mucilago o baba.

Las mazorcas cosechadas pueden permanecer sin ser abiertas hasta tres (3) dias en
el caso de forasteros y trinitarios y dos dias en el caso de criollos. Asi se obtendra
mayor volumen de granos los cuales permitirdn llenar los fermentadores con

almendras extraidas el mismo dia. Esto evitard obtener almendras sobre
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fermentadas, fermentadas y sin fermentar al final del proceso, conservandose de

esta manera la uniformidad y calidad del producto.

3. Enel fermentador no se deben colocar almendras obtenidas de mazorcas inmaduras,

ni germinadas o enfermas, porque se obtendra un producto de baja calidad.

4. Con el objeto de lograr uniformidad en el proceso conviene mejorar la aireacion;
las almendras deben voltearse a las 24 horas de iniciada la fermentacion y luego,
cada dos (2) dias durante cinco o siete dias si el cacao es de almendras coloreadas
y volteos diarios (cada 24 horas) durante tres dias, si es cacao criollo o de almendras
blancas. Esta operacion debe realizarse con instrumentos de madera, con el fin de

evitar dafios que disminuirian la calidad del producto final.

5. Es conveniente que la parte superior los fermentadores se cubran con hojas de
musaceas (cambur o platano) y encima de éstas, se pueden colocar sacos de fique o
yute, evitandose asi pérdidas de temperatura y que exista una excesiva aireacion. Se
ha encontrado que las almendras de las capas superficiales se fermentan a mayor
velocidad que las del centro de la masa de cacao, por tal motivo hay que asegurarse
de realizar los volteos de la masa con base en el tipo de cacao como se indico antes.
Estas diferencias en la velocidad de fermentacion son méas evidentes cuando los
montones a fermentar son mayores. Se ha demostrado que las temperaturas mas

altas se han encontrado en las capas superficiales debido a una mejor aireacion.

6. Al terminar la fermentacion los drenajes de las cajas se deben limpiar, con la
finalidad de garantizar la salida de los liquidos y facilitar la aireacién en
fermentaciones posteriores. No se debe utilizar detergentes en esta limpieza porque

pueden quedar residuos que afectarian seriamente el proceso.

El sistema de fermentador mas utilizado es el trinitario, consiste en cajones de madera con
capacidad que varia de acuerdo al volumen de produccion de la finca (0,216 hasta 1 m®de
capacidad), en ellos se colocan las almendras frescas. Se construyen con madera exenta de

olores (apamate, saqui-saqui, melina, roble, etc.).

Las tablas que formaran las paredes laterales de la caja deben tener un grosor de 2 cm., con
el fin de permitir un buen aislamiento entre la masa de cacao y el medio externo. Estas

tablas deben quedar bien ajustadas entre si, en una de las caras de la caja las tablas son
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colocadas en un marco que permita retirarlas facilmente cuando se vaya a remover el cacao
o0 atrasladarlo al cajon subsiguiente. Las cajas a utilizar dependiendo de la produccién que

tenga la finca pueden tener una capacidad entre 180 y 1.000 Kg. cada uno.

El fondo de la caja esta formado por una rejilla de madera que facilita el drenaje y la
aireacion. Este fondo dependiendo del tamafio de la caja debe quedar separado del piso
unos 8 a 20 cm. donde necesariamente habrd un canal de drenaje que recolecte los
exudados. Se debe evitar que la masa de cacao esté en contacto con piezas metalicas, ya
que estos le confieren color, olor y sabor desagradables. Asimismo, se debe evitar corrientes
de aire que incidan directamente sobre las cajas de fermentacion porque se interrumpen los

cambios bioguimicos necesarios para el éxito del proceso.
Caracteristicas de las almendras beneficiadas

1. Fermentadas
» Las almendras deben presentar aspecto hinchado o grueso.
» La céscara o testa debe separarse facilmente de la almendra.
» Las almendras internamente deben presentar un color marron claro.
» Al realizar un corte longitudinal a la almendra, estd debe presentar numerosas

grietas y estrias.

Y

Al apretar las almendras, éstas se deben quebrar facilmente.

A\

Las almendras deben despedir un aroma a chocolate.

» El sabor de las almendras debe ser ligeramente amargo.

2. Mal fermentadas o corrientes
» Un alto porcentaje de almendras presenta aspecto aplanado.
La testa no se separa facilmente de la almendra.
Las almendras presentan internamente un color oscuro o violaceo.

Las almendras son dificiles de quebrar.

vV V VYV V

Al realizar un corte longitudinal se observa que el aspecto interno es compacto y

Liso o agrietado pero de color purpura.

A\

El sabor de la almendra es amargo y astringente.

A\

El olor es desagradable.
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3.2.4. Secado

Mediante este proceso se disminuye el contenido de agua (55%), La acidez y la astringencia
de la almendra, caracteristica importante de calidad. En lo posible el secado debe hacerse
al sol, se hace en paseras, casaelbas, Camillas de madera o carros corredizos hasta que el
grano alcance de 6 a 8% de humedad interna. Si se seca en silo se debe hacer un pre secado
al sol empezando con una temperatura de 25° C sin sobrepasar los 40°C. No se debe usar

patios de cemento.

3.2.5. Almacenado

Todos los granos secos de cacao envasado en sacos en la Asociacion de Productores
Agropecuarios de Huicungo son almacenados apilados sobre parihuelas de madera en el
almacén de producto terminado que estén por encima del suelo con un minimo de 10 cm
de circulacion del aire entre ellos, diferenciados por fechas de produccion y lote, listos para
su distribucién al mercado local y nacional. Los sacos individuales estan separados por un
pasadizo de por lo menos 60 cm de ancho, similar al que debe dejarse entre las bolsas o

sacos y las paredes del almacén.

3.3 Instalaciones, maquinarias y equipos

En latabla 4, se detallan las instalaciones con las que cuenta la planta procesadora de granos
de cacao, detallando el metrado, condicién y algunos aspectos fisicos.

La tabla 4, muestra la relacion de maquinas y equipos con los que cuenta la Asociacion de
Productores Agropecuarios de Huicungo, asi como su capacidad y estado en las se

encuentran.

Tabla 4

Listado de ambientes de la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo

Ambientes/ Instalaciones Area Descripcion Condicién
(m?)
RECEPCION DE 5000 Paredes de cemento tarrajeadas, sin
CARGA/DESCARGAY pintar. Piso cemento pulido con BUENO
PESADO algunas grietas. Techo de calamina
sin cielo raso.
QUEBRADO DE 500 Paredes de cemento tarrajeadas, sin

MAZORCAS pintar. Piso cemento pulido con BUENO
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algunas grietas. Techo de calamina
sin cielo raso
FERMENTADO Y SECADO 2500 Paredes de cemento tarrajeadas,
pintados color blanco. Piso cemento ~ BUENO
pulido. Techo de calamina sin cielo

raso

ALMACEN PRODUCTO 3500 Paredes de cemento tarrajeados,

FINAL pintados color blanco. Piso cemento  BUENO
pulido. Techo de calamina sin cielo
raso

ALMACEN DE 850  Paredes de ladrillo sin tarrajear. Piso

EMPAQUES de cemento pulido. No posee REGULAR
puertas.

VESTUARIO Y SERVICIOS 35 Paredes de cemento tarrajeados color

HIGIENICOS blanco. Piso de cerdmica. Techo de REGULAR

calamina con cielo raso color blanco
de superboard.
OFICINAS 250  Pisos, paredes de material noble.
ADMINISTRATIVAS Techo aligerado. Con aire BUENO
acondicionado.
Fuente: Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo.

En algunos de estos ambientes tales como en la recepcion de granos de cacao, quebrado y
secado, por la misma naturaleza del proceso, no es posible que permanezca sin polvo o
suciedad. Sin embargo los procedimientos de limpieza se realizan a diario, tratando de
minimizar algunas inconformidades que se derivan de la inspeccion higiénica sanitaria

realizada con periodicidad a la planta procesadora.

Tabla 5
Maquinarias y equipos de la planta procesadora de cacao APAHUI.
Seccion Equipo Marca Afo  Cant. Cap. Condicién
Nominal
Recepcion Balanza Truckeell 2010 01 50 TM Buena
Motofurgont Honda 2017 02 2T™M Buena
a carguero
Quebrado Maso de Tramontina ------- 05 - Buena
madera y
machete
Fermentado Fermentador ~  ---—---- = - 05 - Buena
de madera
Secado Secado solar ~ ------ meeeee e e Buena
Cosedora Suzuki 2010 02 8 TM/H Buena
seleccionado/ automatica
clasificado y
envasado
Almacenado Tarimas 08 3TM Buena

Fuente: Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo
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La distribucion de las instalaciones descritas en la tabla 4, asi como la ubicacién de las
maquinarias y equipos de la tabla 5 y el flujo de operaciones para el procesamiento de
granos de cacao en la planta Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo se

muestra en la Figura 9.
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Figura 9. Distribucidn de las instalaciones para el procesamiento de granos de cacao, de la Planta APAHUI.

3.4. Revision de documentacion existente sobre Buenas Practicas de Manufactura y

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

En latabla 6, se detalla la no existencia de los manuales de buenas practicas de manufactura
e higiene y saneamiento, pero se tienen algunas nociones de estos manuales y no esta
desarrollado acorde a la planta y no se estan aplicando correctamente los procedimientos y

periodicidad para la limpieza y desinfeccion de los equipos y del personal.
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Tabla 6
Verificacion de manuales BPM y POES en la Asociacion de Productores

Agropecuarios de Huicungo

MANUALES Cumple No
Cumple

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Manual actualizado X
Formatos al dia y firmados X
Verificable en planta X

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES)

Manual actualizado X
Formatos al dia y firmados X
Verificable en planta X

Fuente: Elaboracion propia

3.5 Seleccion de productos de limpieza y desinfeccion

Los productos de limpieza y desinfeccion seleccionados, tanto por su composicion quimica
como por su efectividad se detallan en el Manual BPM (Apéndice Il) y en los POES
(Apéndice I11).

3.6 Manuales de Buenas Préacticas de Manufactura y Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento

Luego del analisis y de las secuencias de actividades para determinar el grado de
cumplimiento de buenas practicas de manufactura en el procesamiento de granos de cacao
por parte de la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo, asi como el no
cumplimiento de operaciones de limpiezay desinfeccion tanto en la infraestructura, equipos
y en el personal, se ha redisefiado y elaborado los manuales respectivos de BPM y POES,
los cuales se presentan en los Apéndices Il y 111 respectivamente.

4.6. Manual del Plan HACCP. Luego de haber elaborado el Manual de buenas practicas de

manufactura (BPM) y el manual de procedimientos operativos estandarizados de
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saneamiento(POES) para el procesamiento de granos de cacao por parte de la Asociacion
de Productores de Huicungo se procedio a realizar el diagrama de flujo de procesamientos
de grano de cacao, donde se identificaron los puntos criticos de control para luego elaborar
el manual del Pan HACCP para el procesamiento de granos de cacao para dicha asociacion,

el cual se presenta en el apéndice IV.
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CONCLUSIONES

La calificacion de la inspeccion higiénica sanitaria cuantitativa de la planta de la Asociacion
de Productores Agropecuarios de Huicungo. fue de malo (55.4%) en cumplimiento con las

normas sanitarias vigentes.

e En base a la inspeccion higiénica sanitaria realizado en planta, se elabor6 la relacion
de instalaciones, maquinarias y equipos que actualmente posee la Asociacion de

Productores Agropecuarios de Huicungo., asi como el estado en la cual se encuentran.

e Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo no cuenta con manuales de

buenas practicas de manufactura e higiene y saneamiento.

e Se elaboraron instrucciones operativas de buenas practicas de manufactura para la
aplicacion por parte del personal de planta de la Asociacion de Productores
Agropecuarios de Huicungo en la obtencion de granos de cacao seco en base a los

Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius.

e Se disefiaron procedimientos de saneamiento para las maquinarias, equipos,
instalaciones y personal de la planta Asociacién de Productores Agropecuarios de

Huicungo

e Se identificaron procesos y responsables de limpieza y desinfeccion en las distintas
etapas operacionales del grano seco de cacao.

e Los productos de limpieza y desinfeccion fueron seleccionados, tanto por su

composicion quimica como por su efectividad.

e Se analizaron y describieron las operaciones sanitarias del proceso de transformacion

de cacao en la cooperativa de Productores Agropecuarios de Huicungo.

e Se elabor6 el Analisis de Peligro y Control de Puntos Criticos (HACCP), edicion 1;
enero 2019, para la transformacion del cacao en la asociacion de productos

Agropecuarios Huicungo.
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RECOMENDACIONES

Realizar la division fisica entre los ambientes de fermentado/secado y el almacén de
producto terminado, asi como la construccion de una puerta para carga del grano seco

del cacao envasado hacia el transporte respectivo.

Implementar de manera inmediata el manual de buenas practicas de manufacturay el
programa de higiene y saneamiento version 1, enero 2019, para poder validar los

prerrequisitos hacia la implementacion del sistema HACCP observado por SENASA.

Utilizar los desinfectantes, detergentes, insecticidas, rodenticidas y materiales de
limpieza que se detallaron en los manuales desarrollados, asi como solicitar las fichas

técnicas respectivas de estas sustancias y materiales

Solicitar la realizacion en el producto final los analisis de ocratoxina A y aflatoxina,
con la finalidad de determinar el grado de sanitizacion y limpieza que se aplica a toda
la cadena involucrada en el procesamiento del grano seco de cacao

Realizar en forma inmediata las capacitaciones para todo el personal en temas
propuestos en el cronograma de capacitaciones del manual de Buenas Précticas de

Manufactura.
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INSPECCION HIGIENICO SANITARIA DE FABRICA

EMPRESA : Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo
de cacao seco

PRODUCTO : Granos

L L
- -
NORMA DE o | oo
(o]
N REQUISITO REFERENCIA :§) > % OBS.
®) )
ESTRUCTURA FISICA E INSTALACIONES DE LA FABRICA

La ubicacion del establecimiento esta libre de
fuentes de contaminacion como: olores fuertes,
humo, polvo, infestacion de plagas, u otra fuente
de contaminacion.

Art. 30 DS 007,
4.1.1 CAC/
RCP1

El establecimiento destinado a la fabricacion de
alimentos y bebidas, no tiene conexion directa
con viviendas o con locales de acti6tvidad
distinta a este tipo de industria.

Art. 31 DS 007,
4.1.1 CAC/
RCP1

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

Art. 32 DS 007;
4.2.1 CAC/
RCP1

La estructura de la planta estd construida con
materiales impermeables y resistentes a plagas y
que no tengan efectos toxicos.

a) Union de pisos con paredes facilita la higiene
y evita la acumulacion de sustancias extrafias
(media cafia).

b) Los pisos tienen un declive adecuado para
facilitar el lavado y escurrimiento de liquidos.

c) Las superficies de las paredes son lisas y estan
recubiertas con pintura lavable y de color claro.

d) Los techos son faciles de limpiar, impiden la
acumulacion de suciedad, condensacion,
formacion de mohos y desprendimiento de
particulas.

e) Las ventanas y otras aberturas impiden la
acumulacion de suciedad, son faciles de limpiar
y esta provistas de medios que impiden el ingreso
de insectos.

Art.33 DS 007,
4.2.2 CAC/
RCP1

La planta cuenta con iluminacion natural o
artificial adecuada (ver Tabla 1), evitando que
genere sombras, reflejo y encandilamiento. Las
lamparas estan protegidas para evitar la
contaminacion de los alimentos en caso de
roturas.

Art. 34 DS 007,
4.4.7 CAC/
RCP1

La planta tiene control sobre la ventilacion:




a) La planta cuenta con ventilacién natural o
mecanica adecuada, que evite la condensacion, el
calor excesivo y permita la eliminacion de aire
contaminado u olores inadecuados.

b) El aire no se desplaza desde una zona de bajo
riesgo hacia zonas de alto riesgo.

Art. 35 DS 007,
4.4.6 CAC/
RCP1

57

¢) Los sistemas de ventilacion estan provistas de
proteccion con material anticorrosivo que se
puedan mantener y limpiar adecuadamente.

DISTRIBUCION DE AMBIENTES Y UBICACION DE LOS EQUIPOS

La distribucion de los ambientes permite las
buenas practicas y medidas de prevencion de
contaminacion  cruzada.  (espacio  fisico,
distribucion y organizacion).

Art. 36 DS 007,
4.2.1 CAC/ RCP1

Se dispone de instalaciones adecuadas Yy
debidamente proyectadas para la limpieza del
alimento, utensilios y equipos los cuales
disponen de agua potable (cuando proceda).

4.4.3 CAC/ RCP1

El material de equipos y los utensilios empleados
en la manipulacion de alimentos y bebidas y toda
las superficies de trabajo en contacto directo con
los mismos:

a) Son fabricados de materiales no toxicos.No
impregnan a los alimentos y bebidas de olores o
sabores desagradables y no son absorbentes.

b) Son resistentes a la corrosion y capaces de
soportar repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccion. Las superficies de los equipos y
utensilios son lisos y estan exentas de orificios y
grietas.

Art. 37 DS 007,
4.3.1 CAC/ RCP1

10

El disefio de equipos y utensilios permite su facil
y completa limpieza y desinfeccion. Las
instalaciones del equipo fijo permite su limpieza
adecuada.

Art. 38 DS 007;
4.1.2y 4.3.1 CAC/
RCP1

ABASTECIMIENTO DE AGUA, DISPOSICION DE AGUAS SERVIDAS Y

RECOLECCION DE RESIDUOS SOLIDOS

Usan
maderas y
otras
especies

11

En la fabricacion de alimentos y bebidas s6lo se
utilizara agua:

a) Que cumpla con los requisitos fisico-quimicos
y bacterioldgicos para agua de consumo humano.

b) Se abastecen de agua captada directamente de
la red publica o de pozo y los sistemas que utiliza
para el almacenamiento del agua; son
construidos, mantenidos y protegidos de manera
que se evite su contaminacion

Art. 40 DS 007;
441, 551y55.2
CAC/RCP1
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c) Se dispone de sistemas que garanticen una
provision permanente y suficiente de agua en
todas sus instalaciones.

d) El sistema de agua no potable es independiente
y se encuentra identificado, previniendo la
posibilidad de retroflujos y conexiones cruzadas
con el sistema de agua potable.

Utilizan
agua no
potable.

e)El hielo y el vapor que se utilice en contacto
directo con productos alimenticios o superficies
de contacto con los mismos, debe ser elaborado
con agua potable y en establecimientos que
cumplan con las disposiciones sanitarias. Debe
cumplir con los requisitos fisico-quimicos y
bacteriolégicos para el agua de consumo
humano. Se almacenan protegidos de la
contaminacion.

Art. 29'y 40 DS
007;4.4.1y 553
CAC/ RCP1

No
utilizan
hielo ni
vapor de
agua

12

Cuando exista relso de aguas servidas
industriales tratadas:

a) Previo tratamiento, solo se usa para el pre-
lavado de envases

b) Si usa para el lavado final de envase, lo realiza
previa autorizacion de DIGESA, siempre que el
sistema de tratamiento empleado garantice la
obtencion de agua que cumple con los requisitos
fisico-quimicos y bacterioldgicos para agua de
consumo humano.

Art. 41 DS 007;
5.5.1 CAC/ RCP1

13

Los sistemas e instalaciones de desague Yy
eliminacién de desechos son adecuados,
proyectados y construidos de manera que se evita
el riesgo de contaminacién de los alimentos o del
agua potable.

Art. 42 DS 007;
4.4.2 CAC/ RCP1

No relisan
aguas
servidas

No relsan
aguas
servidas

14

Recoleccion y disposicion de residuos solidos:

a) Los residuos sdlidos estan contenidos en
recipientes de plastico o metélicos adecuadamente
cubiertos o tapados.

b) Los recipientes para desechos, subproductos y
sustancias no comestibles o peligrosas; se encuentran
debidamente identificados.

c) La disposicidn de los residuos sélidos es conforme
a lo dispuesto en las normas sobre aseo urbano que
dicta el Ministerio de Salud.

d) Se cuenta con lugares especificos para los
desechos y desperdicios para minimizar el
desarrollo de malos olores, evitar el riesgo contra
plagas, contaminacion directa o contaminacion

cruzada de los alimentos.

Art. 43 DS 007;
4.3.3y 6.4 CAC/
RCP1

ASPECTOS OPERATIVOS
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Sobre el flujo de procesamiento:

a) Se previene el riesgo de contaminacion
cruzada de los productos.

b) Durante la fabricacion se sigue un flujo de
avance de etapas nitidamente separadas, de las
zonas de bajo riesgo hacia las zonas de alto
riesgo.

c) No se permite en el area de alto riesgo la
circulacién de personal, de equipo, de utensilios,
ni de materiales e instrumentos asignados o
correspondientes al &rea de bajo riesgo.

Art. 44 DS 007;
5.24y5.25CAC/
RCP1

16

Los establecimiento que elaboran productos de
facil descomposicion cuenta con:

a) Camaras y/o equipos de enfriamiento.

b) Las camaras y/o equipos estan dotadas de
dispositivos para la medicion y registro de la
temperatura.

Art. 39y 45 DS
007;4.45,5.2.1y
5.2.2 CAC/ RCP1

No
elaboran

productos
perecibles
No
elaboran

productos
erecibles

c¢) Dichos dispositivos estan ubicados en lugar
visible y se mantienen en buenas condiciones de
conservacion y funcionamiento.

17

Las instalaciones, equipos Yy accesorios
complementarios a la fabricacion de alimentos y
bebidas,  susceptible de  provocar la
contaminacion de los productos, estan ubicados
en ambientes separados de las areas de
produccion.

Art. 46 DS 007,
4.2.1 CAC/RCP1

No
elaboran
product
0S
perecibl
es

18

Los equipos destinados a asegurar la calidad
sanitaria del producto:

a) Estan provistos de dispositivos de seguridad,
control y registro que permitan verificar el
cumplimiento de los procedimientos del
tratamiento aplicado (ejm. Temperatura, etc.)

b) Estos dispositivos son inspeccionados a
intervalos regulares y se comprueba su exactitud.

Art. 47 DS 007,
432,445,521Y
5.2.2 CAC/RCP1

19

En las salas destinadas a la fabricacion del
producto no se tiene ni se guardan otros
productos, articulos, implementos o materiales
extrafos o ajenos a los productos que se elaboran
en dichos ambientes.

Art. 48 DS 007;
5.2.1 CAC/ RCP1
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HIGIENE DEL PERSONAL Y SANEAMIENTO DE LOS LOCALES

20

El personal que interviene en las labores de
fabricacion de alimentos y bebidas, o que tenga
acceso a la sala de fabricacion:

a) No es portador de enfermedad
infectocontagiosa ni tiene sintomas de ellas lo
que sera cautelado permanentemente por el
empleador.

b) Se inspecciona regularmente los indicios de
sintomas de enfermedades (diarrea, vomitos,
fiebre, dolor de garganta con fiebre, lesiones de
la piel visiblemente infectada, etc.) y se tiene
registros de reportes de alteraciones de salud.

Art. 49 DS 007; 7.1
y 7.2 CAC/ RCP1

21

Sobre aseo del personal

Art. 50 DS 007;
524,73, 74y 75
CAC/ RCP1;
Seccion VII
CAC/RCP 47

a) El personal que labora en las salas de
fabricacion de alimentos y bebidas debe estar
completamente aseado: Las manos no deberén
presentar cortes, ulceraciones ni otras afecciones
a la piel y las ufias deberan mantenerse limpias,
cortas y sin esmalte. No deberan usarse sortijas,
pulseras o cualquier otro objeto de adorno
cuando se manipule alimentos.

b) La ropa de trabajo debe ser de colores claros
proporcionada por el empleador y dedicada
exclusivamente a la labor que desempefia. La
ropa constard de gorra, zapatos, overol o
chaqueta y pantalon y debera mostrarse en buen
estado de conservacion y aseo. (Incluidos para las
visitas).

¢) Cuando las operaciones de procesamiento y
envasado del producto se realicen en forma
manual, sin posterior tratamiento que garantice la
eliminacién de cualquier posible contaminacién
proveniente del manipulador, el personal que
interviene en éstas debe estar dotado de
mascarilla y guantes. El uso de guantes no exime
el lavado de manos.

d) El personal que interviene en operaciones de
lavado de equipo y envases debe contar, ademas,
con delantal impermeable y botas.

e) El personal que interviene en las actividades
de manipulaciéon de alimentos, deberan evitar
comportamientos que puedan contaminar los
alimentos, como fumar, escupir, masticar o
comer, estornudar o toser sobre alimentos.
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El personal asignado a la limpieza vy
mantenimiento de las areas de fabricacion de
alimentos y bebidas, aun cuando corresponda a
un servicio de terceros, cumple con las
disposiciones sobre aseo, vestimenta 'y
presentacion del personal. La vestimenta es del
mismo tipo, pero de diferente color.

Art. 51 DS 007; 7.3
y 7.4 CAC/ RCP1

61

23

Se cuenta con programas de capacitacion
necesaria (que incluyen a directores y
supervisores), con actualizacion permanente y
evaluacion periodica de la eficacia de los
mismos, para dar instruccion adecuada y
continua sobre:

a) Manipulacion inocua y proteccion de
alimentos y bebidas e Higiene personal.

b) Manipulacién de productos quimicos de
limpieza u otras sustancias toxicas.

Art. 52 DS 007; 5.6,
10.1 al 10.4 CAC/
RCP1;Seccion X
CAC/RCP 47

24

Se dispone de ambiente adecuado para el cambio
de vestimenta del personal, aun cuando
pertenezca a un servicio de terceros, con
facilidades para depositar la ropa de trabajo y de
diario de manera que unas y otras no entren en
contacto.

Art. 53 DS 007,
4.44y5.24 CAC/
RCP1

25

Se cuenta con servicios higiénicos para el
personal, se encuentran en buen estado de
conservacion, funcionamiento e higiene, son de
loza , situados adecuadamente y el numero de
aparatos cumple con la reglamentacion. (ver
tabla 2).

Art. 54 DS 007,
4.4.4 CAC/ RCP1

26

Existen instalaciones adecuadas para lavado de
manos en cada area donde se requiera.

a) Cuenta con todas las facilidades para hacerlo
(Agua, jabon, lavadero, secador, desinfectante e
instructivos adecuados).

b) Cuentan con avisos de su obligatoriedad y se
controla su cumplimiento.

Art. 55 DS 007;
4.4.4y5.2.4CAC/
RCP1

27

Para la limpieza y desinfeccion, el
establecimiento cuenta con:

a) Programa de limpieza y desinfeccion, que
asegure la higiene de la planta y equipos.

b) Limpieza inmediata luego de la jornada de
trabajo 0 cuantas veces sea necesario (equipos,
estructuras auxiliares, pisos y paredes).

Art. 56 DS 007;
44.8,52.4,6.1y
6.2 CAC/ RCP1;
Seccion VI
CAC/RCP 47

c) Precauciones necesarias para no contaminar
los alimentos y equipos cuando se hace la
limpieza y desinfeccion.

Art. 56 DS 007;
44.8,524,6.1y
6.2 CAC/ RCP1;




d) Desinfectantes apropiados para no contaminar
los alimentos. Los residuos se eliminan después
de su aplicacion.

e) Almacén exclusivo para productos de
limpieza, sustancias toxicas y otros, por
separado.

Seccion VI
CAC/RCP 47

) Implementos de limpieza exclusivos para cada
area.

62

28

Para el control de plagas y evitar el acceso de
animales, la planta ha dispuesto:

a) Medidas para mantenerse libre de roedores e
insectos (cajas y buzones con tapas metéalicas u
otro material adecuado, canaletas con rejillas
metalicas y trampas de agua en los ductos de
conexion al desaglle, etc).

b) Previsiones para no contaminar los alimentos
cuando se aplican insecticidas, rodenticidas o
desinfectantes.

¢) Medidas para impedir el ingreso de animales
domeésticos y silvestres.

Art. 57 DS 007; 6.3
CAC/ RCP1

DE

L CONTROL DE CALIDAD SANITARIA E INOCUIDAD

29

El establecimiento cuenta con un sistema de
Anélisis de peligros y puntos criticos de control (
HACCP), con el que controla la calidad sanitaria
e inocuidad de los productos que elabora.

Art. 58 DS 007; 5.1,
5.2y 5.4 CAC/
RCP1; 5.1.1 CAC/
RCP 47

30

Para cumplir con el procedimiento de aplicacion
del sistema HACCP:

a) Cuenta con un plan HACCP correspondiente
al proceso de fabricacion del producto y ha sido
validado en planta.

b) El establecimiento cuenta con validacion
técnica oficial para su plan HACCP.

c) Aplica el programa de higiene y el plan
HACCP al proceso de fabricacion de sus
productos, efectuando las verificaciones
periddicas para corroborar la correcta aplicacion.

Art. 59 DS 007; 5.1
y 6.5 CAC/ RCP1

31

El establecimiento cuenta con todos los registros
que sustenten la aplicacion de su sistema de
control de la inocuidad. Se diligencian vy
archivan correctamente. Estan al dia.

Art. 60 DS 007; 5.1
y 5.7 CAC/ RCP1;
51.2y5.7
CAC/RCP 47
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El plan contempla la responsabilidad solidaria
del fabricante y el profesional de Control de
calidad, sobre la calidad sanitaria e inocuidad de
los productos que se liberan para su
comercializacion  (aplicacion  del  sistema
HACCP vy verificacion de su cumplimiento).

Art. 61 DS 007; 5.6
CAC/RCP1

63

33

El sistema asegura la aplicacion de
procedimientos eficaces para hacer frente a
cualquier peligro para la inocuidad de alimentos
y permite su retiro del mercado completo y
rdpidamente, asi como su disposicion adecuada
de todo el lote producido.

Art. 69 DS 007; 5.8
CAC/ RCP1

DE LAS MATERIAS PRIMAS, ADITIVOS ALIMENTARIOS Y ENVASES

34

Las materias primas y aditivos alimentarios
usados en la planta satisface los requerimientos
de la norma sanitaria dado por la autoridad
sanitaria (Fisico-quimicas, microbiologicos,etc).

Art. 62 DS 007;
523 y53
CAC/ RCP1

Los aditivos alimentarios que se usan en la planta
35 | estan permitidos por el ngex AIimentariups. No Art. 63 DS 007; 3
) : o - 5.3 CAC/ RCP1
existe en la planta ni un aditivo no permitido.
Los envases de alimentos cumplen con:
a) El envase que contiene al producto es de
material inocuo, no ceden sustancias al producto
y mantienen la calidad sanitaria y composicion
del producto a lo largo de su vida util.
b) El disefio y material del envase ofrece| Art 64,118y
36 | Proteccion adecuada para evitar dafios y permitir | 119 ps 007: 5.4
un etiquetado apropiado. CAC/ RCP1

c) No se usa envases que hayan contenido
productos distintos a alimentos y bebidas.
Cuando proceda, el material de envase
reutilizable (usado para el mismo alimento) debe
someterse a lavado y esterilizado, de tal manera
gue mantenga los estandares de inocuidad.

No usan
aditivos

No usan
aditivos

AL

MACENAMIENTO DE ALIMENTOS Y BEB

IDAS

37

El almacenamiento de materias primas y de
productos terminados, se efectla:

Art. 70 DS 007,

a) En instalaciones que permiten un
mantenimiento y limpieza adecuada, evitan el
acceso y el anidamiento de plagas.

4.4.8Yy 53 CAC/
RCP1




b) En é&reas destinadas exclusivamente para
almacenar materias primas y productos
terminados, apropiados para proteger la calidad
sanitaria e inocuidad de los mismos y evitar los
riesgos de contaminacion cruzada. No se tiene,
ni se guardan ningun otro material, producto o
sustancia que pueda contaminar el producto
almacenado.

c) El almacenamiento esta sujeto a una rotacion
efectiva de existencias.

64

38

El almacenamiento de los productos perecibles
son:

a) Almacenados en camaras y/o equipos de
refrigeracion o de congelacion, segun los casos.
Las temperaturas de conservacion y la humedad
relativa en el interior de las camaras se cifien a
las normas sanitarias respectivas.

b) En la misma camara y/o equipo de
enfriamiento no se almacena simultdneamente
alimentos de distinta naturaleza que puedan
provocar la contaminacion cruzada de los
productos, salvo que estén envasados,
acondicionados y cerrados debidamente.

Art. 71 DS 007;
445y4.4.8
CAC/ RCP1

No
almacenan
productos
perecibles.

No
almacenan
productos
perecibles.

39

Estiba de productos no perecibles.

a) Los alimentos y bebidas asi como las materias
primas se encuentran en tarimas (parihuelas) o
estantes cuyo nivel inferior estard a no menos de
0,20 metros del piso y el nivel superior a 0,60
metros o mas del techo.

b) Para permitir la circulacion del aire y un mejor
control de insectos y roedores, el espacio libre
entre filas de rumas y entre éstas y la pared son
de 0,50 metros cuando menos.

Art. 72 DS 007,
4.4.8 CAC/ RCP1

40

Estiba de productos perecibles.

a) La estiba de los productos en el interior de las
camaras de enfriamiento permiten la circulacion
del aire frio y no interfieren en el intercambio de
temperatura entre el aire y el producto. Para este
fin, los productos se colocan en estantes, pilas o
rumas, que guarden distancias minimas de 0,10
metros del nivel inferior respecto al piso; de 0,15
metros respecto de las paredes y de 0,50 metros
respecto del techo.

Art. 73 DS 007,
4.4.8 CAC/ RCP1

No

almacenan
productos
perecibles.




b) El espesor de las rumas permite un adecuado
enfriamiento del producto.

c) En el acondicionamiento de los estantes o
rumas se dejan pasillos o espacios libres que
permitan la inspeccién de las cargas.

TRANSPORTE

65

41

Los alimentos y bebidas, asi como las materias
primas, ingredientes y aditivos que se utilizan en
su fabricacion o elaboracidon, deben transportarse
de manera gue se prevenga su contaminacion o
alteracion con lo siguiente:

a) De acuerdo al tipo de producto y a la duracién
del  transporte, los  vehiculos  estan
acondicionados 'y provistos de medios
suficientes para proteger a los productos de los
efectos del calor, de la humedad, la sequedad, y
de cualquier otro efecto indeseable que pueda ser
ocasionado por la exposicién del producto al
ambiente.

b) Los compartimentos, receptaculos, tolvas,
camaras 0 contenedores no son utilizados para
transportar otros productos que no sean
alimentos o bebidas, cuando ello pueda
ocasionar la contaminacion de los productos
alimenticios.

c) No se transporta productos alimenticios, 0
materias primas, ingredientes y aditivos que se
emplean en su fabricacion o elaboracion, en el
mismo compartimiento, receptaculo, tolva,
camara o contenedor en que se transporten o se
hayan  transportado  tdxicos,  pesticidas,
insecticidas y cualquier otra sustancia anadloga
gue pueda ocasionar la contaminacion del
producto.

Art. 75 DS 007;
8.1y 8.2 CAC/
RCP1;5.1.3y
Seccion VI
CAC/RCP 47

d) Cuando en el mismo compartimiento
receptaculo, tolva, plataforma o contenedor se
transporten simultdneamente diversos tipos de
alimentos, o alimentos junto con productos no
alimenticios, se acondiciona la carga de modo
gue exista una separacion efectiva entre ellos, si
fuere necesario, para evitar el riesgo de
contaminacion cruzada.




e) Los medios de transportes y recipientes para
productos a granel estan proyectados Yy
construidos de manera que: no contaminan los
alimentos o el envase, pueden limpiarse y
desinfectarse  eficazmente,  permiten la

separacion efectiva entre los distintos tipos de 2
alimentos, protegen contra la contaminacién
(polvo y humo), mantienen y permiten controlar
las condiciones de conservacién (temperatura,
humedad y otros).
Todo compartimiento, receptaculo, plataforma,
tolva, camara o contenedor que se utilice para el
transporte de productos qh_menhcms, 0 materias Art. 76 DS 007:
primas, ingredientes y aditivos que se utilicen en
ey - . ; 8.3 CAC/ RCP1,

42 su fa_brlcacmn 0 elabqracmr],, estan sqmetldos a Seccion VI 0
Ilmpleza_l y des!nfeccmn asi COMO|  ~ /RGP 47
desodorizacion, Si fuera necesario,
inmediatamente antes de proceder a la carga del
producto.

Los procedimientos de carga, estiba y descarga Aértl 787 2DCS: Ao\gz
43 E?S?L:gig;wtar la contaminacion cruzada de los RCP1: 5.1.3.2 2
CAC/RCP 47
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INFORMACION SOBRE EL PRODUCTO Y ROTULADO

.El envase esta rotulado, y el contenido del rotulo| Art 116y 117
44 | cumple con la informacion minima indicadaenel| DS 007; 9.1 al
capitulo 1l Titulo VIII del D.S. 007- 98- SA. 9.4 CAC/ RCP1
PUNTAJE TOTAL OBTENIDO CUMPLE (PTOC) Ngtla:
PUNTAJE TOTAL DE QUE NO CUMPLE (PNC) 138 PUNT
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO = ((PTOC / (PNC)) x 100 36.2% AJE
TOTA
MALO [L(PT)
CALIFICATIVO OBTENIDO es 216
FECHA: ABRIL 2018
1 -9 PERSONAS Excelente 95 — 100%
HOMBRES : 1 WC, 2 LAVATORIOS, 1 DUCHA, 1 UR-Muybueno 85— 94%
Bueno 75 - 84%
MUJERES 1 WC, 2 LAVATORIOS, 1 DUCHA megular 60 _74%
alo 00 60%
10 — 24 PERSONAS
HOMBRES : 2 WC, 4 LAVATORIOS, 2 DUCHAS, 1 URINARIO

MUJERES 2 WC, 4 LAVATORIOS, 2 DUCHAS
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25 -49 PERSONAS Sala de Proceso 220 Lux
HOMBRES : 3WC, 5 LAVATORIOS, 3 DUCHAS, 2 URINARIOS
MUJERES : 3WC, 5 LAVATORIOS, 3 DUCHAS.

Otras areas 110 Lux

50 — 100 PERSONAS
HOMBRES 5 WC, 10 LAVATORIQS, 6 DUCHAS, 4 URINARIOS
MUJERES 5 WC, 10 LAVATORIQS, 6 DUCHAS

Referencias Normativas:

> Decreto Supremo N° 007-1998-SA; Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas.

> Decretos Supremos N° 004-2014-SA y 0038-2014-1998-SA; Modificatorias del
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.

> CAC/ RCP1-1969 Rev 4-2003; Codigo Internacional de Practicas Recomendado-

Principios Generales de Higiene de los Alimentos.

> CAC/ RCP 47 — 2001; Cdodigo de Practicas de Higiene para el Transportes de Alimentos

a Granel y Alimentos Semienvasados.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES DE LA INSPECCION HIGIENICO
SANITARIO INICIAL

a. En el aspecto estructura fisica e instalaciones de la planta Asociacién de Productores
Agropecuarios de Huicungo, no cumple con las disposiciones de infraestructura vigente
para planta procesadora de alimentos, por lo que se recomienda:

» Corregir las uniones de los pisos con las paredes a media cafa para facilitar la
higiene y evitar la acumulacion de sustancias extrafias.

» Modificar el declive de los pisos hacia sumideros con la finalidad de poder realizar
el lavado y escurrimiento de liquidos.

» Los techos no se encuentran limpios y ademas la altura de la estructura impide su
buen saneamiento. Se debe limpiar utilizando grdas hidraulicas o atriles
desmontable.

» Falta colocar protectores transparentes a las lamparas fluorescentes de la sala de

proceso y almacén de producto terminado.

b. Respecto al abastecimiento de agua, disposicion de aguas servidas y recoleccion de
residuos solidos, se ha detectado algunas no conformidades, recomendando:
» Comprar y utilizar recipientes con tapas para desechos, asi mismo rotular estos
contenedores para su facil identificacion.
» La ubicacion de estos recipientes deberd ser fijos, es decir permanecer siempre en

el mismo lugar, ya que a veces no son encontrados en su respectiva ubicacion.

c. Respecto al procesamiento, se recomienda lo siguiente:
> Falta separar fisicamente el &rea de fermentacién/secado con el area de almacén de
producto terminado.
» En la sala de secado asi como en el almacén de producto terminado no debera
encontrarse algunos equipos ajenos al proceso como motocicletas, carretillas y

repuestos de maquinarias.

d. En el aspecto higiene del personal y saneamiento de los locales, se ha detectado muchas
inconformidades a lo que la ley sanitaria recomienda, por lo que:
» Se debe tener al dia los reportes de alteraciones de salud del personal y tener vigente

los certificados médicos y carnés sanitarios de los trabajadores de la planta.
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> Debe implementarse la vestimenta del personal de planta y debe de evitarse que los
estibadores ingresen sin zapatillas al almacén de producto terminado.

> El personal de limpieza debera contar con vestimenta de diferente color para poder
diferenciarlos de los demas trabajadores de planta.

> Falta capacitacion al personal sobre temas manipulacion de alimentos,
almacenamiento, utilizacion de productos quimicos de limpieza y desinfeccion y
otros.

» Dotar de lavaderos de manos y no debe faltar sustancia sanitizante o desinfectante.
Ademas debe de colocarse instructivos en las paredes del lavado y controlar los
registros de lavado de manos.

Reestructurar y mejorar el programa de higiene y saneamiento de la planta de Asociacion
de Productores Agropecuarios de Huicungo Asi como seleccionar los materiales limpieza
y desinfeccién mas adecuadas para este proceso.

> Falta colocar rejillas metalicas sobre algunos ductos de conexion al desagte.

» Colocar mallas en la parte superior de las paredes en limite con el techo en las salas

de proceso y almacén para evitar el ingreso de aves.

e. Respecto al control de calidad sanitaria e inocuidad, la planta de Asociacién de
Productores Agropecuarios de Huicungo tiene la puntuacién méas baja y muchas
deficiencias, por lo que se recomienda:
> Implantar el sistema HACCP, aplicar el nuevo programa de higiene y saneamiento,

asi como realizar las verificaciones periodicas para corroborar esta aplicacion.

> Implementacién del sistema de control y archivamiento de registros de inocuidad.

f. Respecto al TRANSPORTE, cada vez que se carga los granos de cacao, se debera tener
en cuenta:
> Realizar la limpieza de la plataforma, receptaculo y tolva del vehiculo transporte en
la cual se carga el producto.
> Al momento de realizar la carga y estiba del producto, se debera contar con personal
capacitado y vestimenta adecuada, evitar trabajadores desnudos y sin zapatos.

Ademas durante este proceso no debe ingerirse alimentos dentro de los vehiculos.
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I. INTRODUCCION

La limpieza es un factor muy importante en el procesamiento de alimentos. La falta de higiene y
cuidado del personal durante la manipulacién del producto pueden ocasionar la contaminacion de
los alimentos con microorganismos que van a alterar sus caracteristicas organolépticas y
funcionales y en algunos casos podrian inclusive ser causantes de enfermedades para el
consumidor.

El saneamiento de una planta de alimentos significa un control higiénico sanitario, riguroso y
constante de la planta, equipos, materia prima, productos en elaboracion y productos terminados.
Consiste en el tratamiento adecuado y suficiente para que todas las superficies en contacto con el
producto se encuentren permanentemente limpias y desinfectadas, asi como tener las
consideraciones necesarias para que las instalaciones de la planta y sus alrededores se encuentren
libres de la presencia de roedores, insectos y desperdicios.

Es por tal razon que una guia de limpieza y saneamiento sea indispensable en toda planta de
alimentos. Esta guia permitira las actividades a realizar en las diferentes areas de la planta de la
ASOCIACION DE PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE HUICUNGO (APAHUI), asi como las buenas practicas de
higiene que deben conocer y practicar el personal involucrado en cada area.

El presente manual de buenas practicas de manufactura ha sido estructurado de acuerdo con las
normativas legales vigentes; contiene las normas bésicas de higiene para las instalaciones, personal
operativo y procesos productivos a fin de asegurar la calidad sanitaria de los productos y esta
orientado a servir como marco inicial para la implantacién del Sistema de Andlisis de Peligros y
Control de Puntos Criticos (Sistema HACCP), y estara sujeto a modificaciones permanentemente
en pro de su mejoramiento continuo ya que todos los afios hay modificaciones en el sistema.

Il. OBJETIVO

El objetivo del presente manual es el de establecer y asegurar los criterios y normas conducentes a
practicas que permiten el procesamiento de granos de cacao seco mediante lineamientos de Buenas
Préacticas de Manufactura y definicién de procedimientos de higiene que permitan minimizar la
contaminacién de los productos causada por microorganismos patdgenos, insectos, roedores,
productos quimicos u otros objetos.

Este manual ademas tiene un alcance global que incluye: Planta, alrededores, equipos, almacenes,
proceso productivo, personal y proveedores.

I1l. ORGANIZACION DEL COMITE DE SANEAMIENTO

Los miembros del equipo de higiene y saneamiento responsables del cumplimiento del programa,
son:
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Presidente. - Es el Gerente de la empresa. Es el responsable de proveer los medios necesarios para
implantar y mantener vigente el programa de higiene y saneamiento. Organiza y ensefia a todo el

personal que se practique los

medios higiénico-sanitarios.

Jefe de Saneamiento. - Es el Jefe de Aseguramiento de la Calidad de la planta. Es responsable del
seguimiento de las actividades de limpieza y desinfeccion (monitoreo e inspeccion) del programa.
Toma decisiones sobre acciones correctivas en coordinacion con el Presidente.

Asistente de Saneamiento. - Es el Asistente del jefe de Aseguramiento de la Calidad, quien en
coordinacion con los responsables de area recepcién, fermentacion de granos de cacao en baba,
area de secado, area de almacén, envasado y almacenado, personal de limpieza que tienen la labor
de ejecutar las actividades de limpieza y saneamiento, y demas condiciones estipuladas y de
colaborar en el registro de los formatos diarios del presente manual.

Presidente de la Asociacion

Jefe de Aseguramiento de calidad — ..cccevieeniieieiiiiieiiiininecnenecnnnns

Asistente de Saneamiento

IV. FRECUENCIA DE TRABAJO

El comité de higiene y saneamiento se reunira una vez al mes o cuando sea necesario, para analizar
el funcionamiento y efectividad del programa. Cada reunién dara origen a un acta.

V. DEFINICIONES

1. Limpieza

Eliminacion de tierra, residuos, polvo, grasa u otra materia objetable.

2.  Contaminacion

Referencia:
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10.

11.

Es la presencia de cualquier material extrafio en un alimento, ya sea bacteria, metales, toxicos
o0 cualquier otra cosa que haga al alimento inadecuado para ser consumido por las personas.

Desinfeccion
Reduccion del namero de microorganismos a nivel que no dé lugar a contaminacion nociva
del alimento.

Higiene de los alimentos
Todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad hasta su consumo final.

Control
La condicion de la que se estan observando los procedimientos correctos y se estan
cumpliendo los criterios.

Producto contaminado
Es el producto que contiene gérmenes patdgenos, virus, parasitos, hongos, toxinas.

Producto descompuesto

Deteriorado o alternado, es aquel producto que por causas naturales (fisicas, quimicas,
bioguimicas o bioldgicas) o por causas del proceso tecnoldgico han sufrido descomposicion o
deterioro en sus caracteristicas organolépticas, en su composicién y en su valor nutritivo.

Producto adulterado o fraudulento

Es el producto que han sufrido la extraccién parcial o total de los compuestos del producto
original, la sustitucién parcial o total de cualquiera de los componentes del producto original
por otros intereses 0 extrafios; la mezcla, coloracion, pulverizacion o encubrimiento a fin de
enmascarar su inferioridad o reducir su pureza.

Inocuidad de los alimentos
La garantia de que los alimentos son inocuos para el consumo, es decir que no causaran dafio
al consumidor se preparan o0 comen de acuerdo con su Uso propuesto.

Idoneidad de los alimentos
Alimentos aceptables para el consumo humano, de acuerdo con las costumbres locales de
consumo y la cultura.

Contaminacién cruzada

Es el proceso por el que las bacterias de un area son trasladadas, generalmente por un
manipulador alimentario, a otra area antes limpia, de manera que infecta alimentos o
superficies. Los casos mas peligrosos de contaminacion cruzada se dan cuando un
manipulador alimentario pasa de manejar alimentos crudos a manipular alimentos cocidos sin
lavarse las manos entre ambas fases.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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V1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
6.1 INTRODUCCION

La limpieza de una planta de procesamiento depende mas que nada de la disciplina higiénica del
Personal que en ella trabaja, por que al manipular los productos, cae en peligro de transmitir
bacterias como Salmonella y Staphylococcus aureus al alimento, las que pueden provenir de su
propia flora intestinal, cutanea, respiratoria o de alguna lesion infectada y que a través de las manos
pueden transmitir gérmenes a las superficies como utensilios, equipos, de esta manera actlan como
vector transmisor entre las superficies y el alimento. Es por ello esencial que todo el personal de la
planta tenga una capacitacion adecuada en reglas de higiene durante la manipulacion de los
alimentos y acerca de la importancia de su salud e higiene personal, a fin de que sepan adoptar las
precauciones necesarias para evitar la contaminacion de los alimentos.

6.2 OBJETIVO

Definir los cuidados que debe tener el personal que labora en la planta de procesamiento o
cualquier otra persona ajena a esta area que ingrese en horas de produccién para evitar contaminar
el producto.

6.3 ALCANCE

El presente procedimiento se aplica a todo aquel que ingrese a las instalaciones de procesamiento
de granos de cacao seco de la ASOCIACION DE PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE HUICUNGO (APAHUI) €N
las horas de produccién, y que participe o no directamente en el proceso productivo. Quedan
incluidos los Jefes de Areas, Jefe de Planta, propietarios, etc.

6.4 CONSIDERACIONES QUE EL PERSONAL DEBE CUMPLIR PARA TRABAJAR EN
EL PROCESAMIENTO DE GRANOS DE CACAQO SECO

Para reducir el riesgo de contaminacion es necesario tener en cuenta las siguientes consideraciones:
6.4.1. Examen Médico

Toda persona que ingrese a trabajar debe pasar por un reconocimiento médico para asegurarse de
gue no padezca ninguna enfermedad, que ponga en riesgo el producto que manipula.

6.4.2. Carné de manipulador de alimentos

Es un requisito que involucra al Ministerio de Salud otorgandole el respectivo carné de
manipulador de alimentos, previa capacitacion, deberd mantener vigente su carné de manipulador
de alimentos.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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6.4.3. Ausencia de enfermedades infecto — contagiosas

La Gerencia debe incentivar a los trabajadores para que informen de los problemas de salud que
padezcan: Cualquier enfermedad infectocontagiosa y/o accidentes que los aquejan como heridas
infectadas, infecciones cutaneas, llagas o diarreas, faringitis, congestion respiratoria.

La persona infectada se dedicara a otras labores o sera sometida a un descanso médico, para que no
pueda contaminar directa o indirectamente al alimento con microorganismos patdgenos. Ninguna
persona que sufra heridas o lesiones debera seguir manipulando alimentos, mientras que la herida
no haya sido protegida por revestimiento impermeable de color llamativo bien visible.

6.5 ACTIVIDADES RUTINARIAS DE LOS TRABAJADORES

6.5.1. Higiene personal

Toda persona en una u otra ocasion ha portado organismos causantes de intoxicaciones
alimentarias. Con esa premisa los trabajadores tienen la obligacién moral y legal de asegurarse de
no contaminar el producto, por negligencia personal.

a) Manos y piel. En la planta sus manos a menudo entran en contacto con el producto por ello, sus
manos han de estar tan higiénicas como sea posible en todo momento, debe lavarse las manos cada
vez que salga de su area. Debe utilizar (en un lavatorio especialmente proporcionado para ello), un
jabdn bactericida y desinfectante, cepillarse las ufias y secar las manos cuidadosamente siempre:

o  Después de usar el bafo.

e Al entrar en su area de trabajo.

e  Después de peinarse el pelo.

e  Después de comer, sonarse la nariz.

o  Después de manipular el producto desechado, desperdicios y basura.

Se pondra especial atencion al hecho de utilizar indumentaria limpia y al ducharse o bafiarse
regularmente para estar seguro de que su piel no porta gérmenes perjudiciales y que no sufre
perturbaciones de olor corporal. Las ufias han de mantenerse muy cortas, ya que si son largas
pueden albergar gran nimero de bacterias nocivas.

Un trabajador en planta no debe llevar las ufias pintadas pues es probable la transferencia de la
pintura a los alimentos causando su alteracion. Evitar que sus dedos entren el contacto con su boca
mientras trabaja.

b) Heridas, rasgufios, granos, abscesos, etc. Cualquier ruptura de la piel es un lugar ideal para
que las bacterias se multipliquen. Deberan de cubrirse con material impermeable al agua para evitar
la contaminacion.

c) El pelo. Es un aspecto especialmente peligroso de la higiene personal. El trabajador de planta
debe lavarse de manera regular ya que el cuero cabelludo contiene a menudo bacterias
perjudiciales. Todos los operarios de planta han de llevar gorros adecuados de modo que su pelo
esté completamente cubierto. No debe peinarse mientras lleva puesta la ropa de trabajo ya que la
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caspa y pelo que inevitablemente se desprende caeria sobre la ropa y de ahi podria pasar al
alimento.

d) Oido, nariz, boca. El operario que se encuentre resfriado no deberia trabajar en la sala de
proceso mientras dure su enfermedad o en su defecto debe utilizar pafiuelos de papel desechables
cada vez que se suene la nariz, tose o estornude.

La boca alberga bacterias estafilococicas, y el trabajador no debe utilizar caramelos, chicles, etc.,
mientras trabaja; no debe limpiar las gafas echandoles el aliento. Escupir es una costumbre
desagradable y es de hecho, ilegal en las instalaciones del centro de produccion (planta).

Todo trabajador de planta que sufra supuracién de oidos, segrega mucosidad en la nariz tiene los
ojos llorosos puede contaminar el producto y se debe informar de ello al supervisor, quien no debe
permitirle permanecer en planta hasta que sea autorizado por la autoridad de sanidad publica.

e) Tabaco. Es ilegal y en la planta de la AsOoCIACION DE PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE HUICUNGO
(APAHUI), esta prohibido el uso de tabaco en las areas de trabajo.

f) Llevar joyas perfumes, locion de afeitar, etc. No se permitira a los trabajadores de planta que
llevasen perfumes o locion de afeitar ya que el grano de cacao seco absorbe muy facilmente los
olores. Los adornos metélicos y no metalicos son excelentes trampas para la suciedad.

g) Indumentaria de proteccion. Se emplea el término “proteccion” para referirse al alimento y no
al operario. Es al alimento a quien protege el vestuario de fuentes externas de contaminacion.

El operario lleva una indumentaria protectora limpia, lavable, de color blanco, sin bolsillos
externos y preferiblemente con cierres sin botones. La indumentaria se pondra sola sin la ropa que
trae de casa.

h) Cuidado de la salud y registros de enfermedades. El operario de planta tiene la obligacién
legal de informar al jefe de Aseguramiento de Calidad si sufre cualquier enfermedad que pueda
causar la contaminacion de los alimentos y por tanto la aparicién de intoxicaciones alimentarias.

i) Educacion higiénica. Siempre es mejor prevenir la posibilidad de intoxicacion alimentaria. La
empresa asegura que el personal este correctamente educado y entrenado en las necesidades
higiénicas basicas antes de iniciarse en el trabajo. Para esto se guardara registros de capacitacion
permanente.

e El personal debe hacer uso de los implementos de higiene que cuenta la empresa como son:
jabon desinfectante, secadores de manos y soluciones desinfectantes para los servicios sanitarios
y los lavaderos que se encuentran en la zona de procesamiento.

e En la planta se cuenta con avisos ilustrativos en los servicios higiénicos y lugares convenientes
para recordar las buenas practicas de higiene.
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6.5.2. Servicios de personal
o El personal debe contar con un vestidor ubicado fuera de la zona de trabajo, iluminado y bien

ventilado, con armarios individuales para sus implementos personales.

e Contar con servicios higiénicos limpios y desinfectados, provistos de papel higiénico. Por otro
lado también contar con lavadores de mano, duchas, jabon germicida y desinfectante liquido,
secador de aire caliente y/o papel desechable y tacho para todo tipo de desechos.

e Contar con un botiquin de primeros auxilios, con medicamentos y materiales de curacién

implementada, en caso de que ocurra accidentes.

6.5.3. Conducta del personal

El personal debe mostrar una conducta higiénica dentro y fuera de la planta, asistir a todos los
cursos de capacitacion que se organice en la planta. Ya que este es un factor de calificacion
importante para ascensos y promaociones al personal.

6.5.4. Diez reglas de oro en la manipulacién del producto

1. Léavese siempre las manos antes y después de manipular el producto y siempre después de usar
el bafo.

2. Informe inmediatamente a su superior de cualquier problema de piel, nariz, garganta o
intestino.

3. Proteja los cortes o0 arafiazos con tiritas impermeables coloreadas.

4. Manténgase limpio y vista una indumentaria limpia.

5. No fume en el local de trabajo es ilegal y peligroso, nunca tosa o escupa sobre el area de
trabajo.

6. Limpie mientras trabaja. Mantenga todo el equipo y las superficies limpias.

7. Manipule el producto en el area que le corresponde nunca en zonas diferentes, manteniendo
siempre cubierto y seguro.

8. Toque el producto lo menos posible.

9. Aseglrese de que la basura se dispone adecuadamente, mantenga puesta la tapa de los
recipientes y lavese las manos después de echarla.

10. Informe al jefe de saneamiento y asegurador de calidad si no puede acatar una de estas reglas.
No incumpla el reglamento.

6.5.5. Procedimiento rutinario del personal manteniendo una conducta higiénica
Llegada del personal

Limpiarse los zapatos pisando los pediluvios conteniendo agentes desinfectantes.
Ingreso a los SS.HH. y vestuarios.

Aseo personal y cambio de indumentaria.

Ingreso a su area de trabajo

Ingreso una conducta higiénica de acuerdo a lo descrito anteriormente.

o0 hr~whE

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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ANEXO 1

PROCEDIMIENTOS
BPM
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PROCEDIMIENTO N°01
CAPACITACION

1. OBJETIVO
Establecer procedimientos documentados para identificar y satisfacer las necesidades de
educacion y capacitacion del personal que labora en la empresa.

2. ALCANCE
Esta seccion se aplica a todo el personal cuyas actividades afecten a la calidad del producto
terminado.

3. RESPONSABILIDAD

- El Jefe de Saneamiento, establecen el cronograma de actividades de capacitacion para
todo el personal que labora en la planta, esta capacitacion debe ser considerado como
actividad continua de alta prioridad.

- Cada Jefe de area es responsable de asegurar que su personal tenga la capacidad
necesaria para efectuar sus labores y comunicarle al Jefe de Produccion de la necesidad
de capacitacion o entrenamiento, que detecte en su area.

- El Jefe de Saneamiento es el responsable de proporcionar los recursos de
entrenamiento o capacitacion que el personal requiere para mejorar el nivel de calidad
de sus trabajadores.

4. PROCEDIMIENTO GENERAL

Clases de capacitacion

Se ofrece oportunidades para la Capacitacion General — para el personal responsable de la
conduccién del establecimiento, recibiendo capacitacion Externa; con los organismos
fiscalizadores, con empresas capacitadoras, el fin de conocer y actualizar los
conocimientos relacionados a la aplicacion de BPM, POES y HACCP.

Otra clase de capacitacion es la denominada Capacitacion Especifica es decir aquella que
es impartida al personal de una empresa en particular; teniendo la ventaja en relacién a la
mencionada anteriormente, por el modo que se toma para la aplicacion practica en la
misma planta de proceso de la empresa a la cual pertenecen los participantes.

5. QUIENES DESARROLLAN LA CAPACITACION EN LA PLANTA

Las personas que exitosamente hayan cumplido los pre-requisitos y los cursos de
entrenamiento en los principios y aplicacion del sistema HACCP y conocimientos en

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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higiene alimentaria, todo este bagaje de conocimientos calificaran a una persona para la

ejecucion de este sistema de aseguramiento de la calidad.

**Ademas para la capacitacion externa semestral se contratara los servicios de personal

acreditado para tal fin.
6. REGISTROS

R-BPM-02- REGISTRO DE CAPACITACION EXTERNA

R-BPM-03- REGISTRO DE PARTICIPACION A CAPACITACION INTERNA

R-BPM-04- EVALUACION DESPUES DE LA CAPACITACION

7. CRONOGRAMA DE CAPACITACION

ENE | FEB | MAR | ABR MAY | JUN JUL | AGO | SET

OCT | NOV

DIC

CAPACITACION | O X X X X X ) X X

O: Capacitacion externa
X: Capacitacion interna

PROGRAMA DE CAPACITACION ANUAL (CAPACITACION EXTERNA)

NIVEL TECNICO O PROFESIONAL

MES TEMA
Enero Implementacion del Sistema HACCP, BPM y POES
Julio Soluciones Integrales en el Control de Plagas

NIVEL OPERATIVO (CAPACITACION INTERNA)

MES TEMA
Marzo Epidemiologia de las Enfermedades Transmitidas por Alimentos
Abril Buenas Précticas de Manufactura en la Cadena Alimentaria
Mayo Uso y Mantenimiento de Instrumentos de Medicion
Junio Aplicacidn del Programa de Higiene y Saneamiento
Agosto Rastreabilidad
Setiembre Epidemiologia de las Enfermedades Transmitidas por Alimentos
Octubre Aplicacién del Programa de Higiene y Saneamiento
Noviembre Habitos e Higiene del Personal
Diciembre Buenas Précticas de Manufactura

La capacitacion se vera reforzada, con la exposicion de material audiovisual.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
SENASA EQUIPO DE SANEAMIENTO GERENCIA
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PROCEDIMIENTO N° 02

CONTROL DE SALUD Y HABITOS DEL PERSONAL

INTRODUCCION

Esta condicion de saneamiento se relaciona con las personas que parecen tener una
enfermedad, herida u otra afliccion que podria ser fuente de contaminacion microbiana del
alimento. Es imperativo que el responsable de produccion evite que los empleados trabajen
con los alimentos o superficies de contacto alimentario cuando estén enfermos o tengan
una herida infecciosa con potencial para contaminar el producto.

OBJETIVO

Monitorear la salud del personal con el objetivo de controlar las condiciones que podran
dar lugar a una contaminacion microbioldgica de los alimentos, materiales de empaque y
las superficies de contacto alimentario.

ALCANCE

Alcanza al personal operativo y administrativo de la Planta la planta de la AsociAcioN DE
PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE HUICUNGO (APAHUI),

RESPONSABILIDAD

- Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Velard por el cumplimiento del programa de
salud del personal de la planta.

- Coordinara con la administracion de la planta para el chequeo médico del personal
segun el cronograma de los carnets sanitarios.

PROCEDIMIENTO

ANTES Y DURANTE EL PROCESO:

a. Todo el personal que trabaje en el proceso de produccion debera someterse a examenes
médicos de rigor (de heces, sangre y orina), para la obtencion del carnet sanitario, en el
Centro de Salud correspondiente, por lo menos dos veces al afio.

El Jefe de Aseguramiento de calidad, con el Asistente, controlan observando que al
personal durante su ingreso al local y en el proceso si presentan algunos sintomas de
enfermedad como: Diarrea, fiebre, ictericia, dolor de garganta con fiebre, heridas
abiertas o cortes de la piel, forinculos y célicos estomacales.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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b. Si se encuentra que un empleado tiene sintomas de enfermedad o infecciones que
podrian contaminar los alimentos, se tomara las correcciones siguientes:

- Se derivara al personal enfermo al tépico del Centro de Salud de Juanjui para su
atencion luego sera enviado a su casa hasta que la situacion sanitaria dudosa haya
cambiado o las pruebas hechas sean negativas.

- Si hay lesiones presentes en el empleado, este serd reasignado a un &rea de
procesamiento no alimentario, o enviado a su casa, 0 se colocard una cubierta
protectora impermeable sobre las lesiones, como vendajes y guantes por ejemplo.

c. Serealizara examen médico obligatorio a todo personal nuevo, y en forma semestral al
personal que trabaja en planta.

d. Se creard conciencia en el personal, para informar a su supervisor o responsable del
area, sobre una enfermedad diagnosticada, un sintoma o una condicién de alto riesgo.

6. REGISTROS

R-BPM-05 — CONTROL DE LAS CONSTANCIAS MEDICAS
R-BPM-06 — REGISTRO DE ANALISIS CLINICOS
R-BPM-07 - CONTROL MEDICO DEL PERSONAL

PROCEDIMIENTO N° 03

CONTROL HIGIENICO DE MEDIO DE TRANSPORTE

1. OBJETIVO

Asegurar que el transporte del producto sea en condiciones adecuadas y libres de cualquier
riesgo previsible hasta llegar al consumidor.

2. ALCANCE

Se aplica a toda la unidad de transporte: terrestre y cualquier otro medio de transporte
motorizado o de traccion que sea utilizado en el transporte del producto.

3. DEFINICION Y FUNDAMENTO

Todo medio de transporte que va a transportar el producto, debe ser inspeccionado por
personal de la empresa, cuidando la higiene del vehiculo tanto del piso como de las

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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paredes. Ademas, protegido de las precipitaciones pluviales y de luz solar. Ademas, utilizar
ambiente ventilados.

PROCEDIMIENTO

a. El Jefe de Saneamiento y/o Asistente de Saneamiento deberd inspeccionar los camiones
que llegan a la planta para cargar la mercaderia, y anotara los resultados de la inspeccion
en el respectivo formato “Evaluacion de los Vehiculos de Transporte”.

b. Si se encontrara no conformidad, se solicitara a la empresa de transporte que envié otra
unidad. Si el vehiculo, fuese de la empresa se notifica al conductor, para que tome la
medida correctiva inmediatamente. Todos estos incidentes deben anotarse en el formato
correspondiente.

Condiciones y requisitos de los vehiculos de transporte:

. Los vehiculos deben estar limpios externa e internamente.

. Exclusivo para el transporte de productos alimenticios.

. La carroceria debe estar en buenas condiciones, sin astilla, sin clavos salientes.

. Libre de bacterias patogenas para lo que se pide que el vehiculo que va a transportar

el producto terminado sea desinfectado antes de la estiba del producto.

e. Antes de la estiba de los productos se colocard cajas de cartones, sacos vacios y
limpios 0 manta de plastico, sobre la superficie de la tolva.

f. Una vez ejecutado los pasos anteriores del presente procedimiento recién se podra

cargar el producto al vehiculo.

o O T o

5. REGISTRO: R-HS-13- INSPECCION, LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL
TRANSPORTE Y ESTIBA DE PRODUCTO TERMINADO

PROCEDIMIENTO N° 04

CONTROL DE MUESTREO Y ANALISIS MICROBIOLOGICO DEL AGUA

OBJETIVO

Establecer el procedimiento para la toma, transporte y almacenamiento de muestras para su
analisis microbioldgico y con esto emitir resultados confiables.

ALCANCE

Aplicable al agua que se utiliza en la Planta para el lavado de las manos del personal, asi
como para el aseo de los mismos, aun cuando el agua no forma parte del proceso de
produccidn de granos de cacao seco ni forma parte del producto terminado.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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8.

RESPONSABLES

El Jefe de Saneamiento es responsable de la elaboracion y cumplimiento del control de este
procedimiento y mantener actualizados los documentos generados.

EJECUTORES

Este procedimiento sera ejecutado por el Jefe de Saneamiento y por las personas
involucradas. Asi como también podré ser ejecutado por terceros, empresa prestadora de
servicios, asi como también personal del MINSA, que laboren en un laboratorio de
alimentos.

FRECUENCIA

El control de toma de agua se realizara cada seis meses, 0 cada vez que sea necesario.

DESCRIPCION

Lo mas importante es tratar que la muestra de agua sea homogénea y representativa, y es
por sobre todo que en la extracciéon no se modifiquen las propiedades del agua a analizar.

MATERIALES

- Frasco de boca ancha con tapa rosca o tapon esmerilado, esterilizado, no toxico y de
tamafio acorde a la muestra deseada.

- Bolsas de polietileno estériles de varias medidas

- Etiquetas auto adheribles

- Cinta testigo

- Marcador indeleble

- Algodoén

- Frasco plastico de vidrio con tiosulfato de sodio para la toma de muestra.

- Hielo o refrigerantes

- Tapaboca y guantes estériles

- Cooler o deposito que conserve la temperatura.

PROCEDIMIENTO DE TOMA DE MUESTRA

8.1.PARA EL ANALISIS FISICOQUIMICO

- Antes de recolectar la muestra, es necesario dejar fluir libremente el liquido durante
unos cinco minutos a chorro con el objeto de captar después el agua de interés y no
aquella que pudiera estar retenida en las tuberias o puntos muertos del sistema.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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- Enjuagar dos o tres veces la botella para el examen con la misma agua que se va a
analizar.

- Llenar finalmente el frasco para las pruebas fisicoquimicas hasta el tope, evitando dejar
aire atrapado en su interior, evitando asi las modificaciones durante el transporte.

- La cantidad minima que se debe recoger para este analisis es de un litro.

- Cerrar el recipiente y almacenarlo en neveras con bolsas de hielo, con el fin de
asegurar la temperatura de refrigeracion minimo de 4°C.

- Evitar agitaciones, derrames, contactos directos con la luz natural y calentamiento de la
muestra.

8.2.PARA ANALISIS MICROBIOLOGICO

- Proceda a la toma de la muestra usando tapabocas y guantes. Flamear el grifo de donde
se tomara la muestra, deje el mechero encendido y abra el grifo durante 5 minutos para
dejar fluir el agua que se encuentra depositada en el final de la tuberia (agua detenida)

- Quite la cinta de seguridad del frasco destinado para la toma de muestra.

- Abra el frasco Unicamente para la toma de la muestra. Tenga cuidado de no tocar el
interior de la tapa, ni la rosca del frasco.

- Llene el frasco con la muestra hasta el aforo, marcado en el frasco. NUNCA elimine el
reactivo que contiene el frasco, dejar siempre una cdmara de vacio.

- Tape el frasco inmediatamente, evitando que se contamine la muestra.

- Transporte la muestra inmediatamente al Laboratorio. La estabilidad de la muestra para
analisis microbioldgico es de 4 horas a temperatura ambiente y 20 horas a temperatura
de refrigeracion.

8.3.ROTULO

Algunos datos que se requieren son:
- Remitente

- Solicitante
- Fecha de la toma
- Lugar de procedencia

- Origen de la muestra (sistema de distribucidn, punto de salida, etc.)

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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8.4.ENVIO

- Debe ser en forma refrigerada o a temperatura no muy alta, ya que hay varios
parametros (nitratos, nitritos, amoniaco) que pueden modificarse por efecto del calor
debido a la proliferacién microbiana.

- La muestra debe ser enviada al laboratorio inmediatamente después de la toma, en caso
contrario debe mantenerse refrigerada.

- Cuanto menor sea el tiempo transcurrido desde la toma hasta el envio al laboratorio,

mas exactos seran los resultados obtenidos.

- El Jefe de Saneamiento, verificara y registrara los resultados obtenidos en el muestreo

en el Formato del Control Microbiolégico del Agua.

- El Presidente del comité verificara que el Jefe de Saneamiento haya realizado en forma
efectiva el llenado del formato.

9. REGISTRO

R-HS-03 - CONTROL DE LA CALIDAD DEL AGUA

PROCEDIMIENTO N° 05

ADMINISTRACION Y CONTROL DE DOCUMENTOS

1. OBJETIVO

Definir y establecer un sistema de control para la elaboracién, aprobacion, revision,

modificacion y distribucidn de la documentacién referente al Manual de Buenas Practicas

de Manufactura, Programa de Higiene y Saneamiento y el Manual HACCP, y asegurar que

el personal involucrado use las versiones actualizadas.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es aplicable al Programa de Higiene y Saneamiento y al Plan

HACCP de la planta de la ASOCIACION DE PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE HUICUNGO

(APAHUI),

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Referencia:
SENASA

Elaborado por:
EQUIPO DE SANEAMIENTO

Aprobado por:
GERENCIA
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Programa de Higiene y Saneamiento.
Manual HACCP.

3. TERMINOS Y DEFINICIONES

Archivo Muerto: Lugar adecuado o depoésito de documentos, registros, certificados,
etc., pertenecientes al Plan HACCP vy al Programa de Higiene y Saneamiento y Manual
de Buenas Practicas de Manufactura, mantenidos secuencialmente y en forma ordenada

por fechas, afios en archivadores adecuados y por un tiempo definido.

Documentos controlados: Se denominan a los siguientes grupos:

Grupo 1: Documentos identificados con el nombre, cédigo, nimero de revision, fecha
y firma de elaboracién y aprobacion, estan considerados en este grupo el Manual de
Buenas Practicas de Manufactura, programa de Higiene y Saneamiento, Plan HACCP,

procedimientos e instrucciones.

Grupo 2: Son aquellos datos almacenados en formatos o en soporte informatico, que
permiten documentar la ejecucion de las principales actividades del Programa de
Higiene y Saneamiento. Manual de Buenas Practicas de Manufactura y del Plan
HACCP. Pertenecen a este grupo los registros, los que se encuentran referenciados en
los documentos anteriormente citados. Estos registros deberan tener cddigo, niamero de

revisién y fecha de aprobacion.

4. RESPONSABILIDADES

Jefe de Saneamiento: Es el responsable de aprobar la documentacion, revisa, modifica y
elabora la documentacion.

Asistente de saneamiento: Participa en la revision y modificacion de la documentacion
junto con el Jefe de Planta (Jefe de saneamiento) y responsables de areas.

5. PROCEDIMIENTO
Grupo 1

Elaboracion, revision y aprobacion de los documentos.

La elaboracién de estos documentos los realizara el Jefe de Planta (jefe de saneamiento) y

asistente en coordinacion con el Gerente, y responsables de éreas.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
SENASA EQUIPO DE SANEAMIENTO GERENCIA
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El Manual de Buenas Practicas de Manufactura, Programa de Higiene y Saneamiento y el
Plan HACCP, asi como los procedimientos e instrucciones que se deriven de los
documentos anteriores, deben ser revisados por el Jefe de saneamiento, asistente y
aprobados por el Gerente.

Cuando se realice alguna modificacion posterior a la aprobacion de la documentacion, se
debera aplicar el mismo proceso de elaboracion, revision y aprobacion utilizado para

desarrollar el documento que se modifica, incrementandose el nimero de version.

Control y distribucién de documentos
El Jefe de Saneamiento es el responsable de mantener actualizada la Lista Maestra de

Documentos Controlados la Lista Maestra de Distribucion de Documentos

Distribucion

El Jefe de Saneamiento es el responsable de realizar la distribucién de los documentos
controlados, y asegurarse de que los usuarios utilicen la ultima version aprobada de éstos.
Para esto debe acompafiar la documentacion con la Lista Maestra de Distribucién de
Documentos, que contenga el total o las secciones de los documentos controlados que
corresponden a cada usuario.

El receptor del documento firmara la Lista Maestra de Distribucion de Documentos, la que
sera mantenida en poder del Jefe de Planta - Aseguramiento de Calidad. Al usuario se le

entregara una copia para confirmar la recepcion de los documentos.

a. Manual BPM y Programa de Higiene y Saneamiento (POES)
Los ejemplares del Manual de Buenas Practicas de Manufactura y Programa de Higiene

y Saneamiento se distribuiran de la siguiente manera:

NUmero Cargo
1 (Original) Jefe de Saneamiento

2 (Copia) Gerente

3 (Copia) Asistente

Al personal involucrado con las actividades del Programa de Higiene y Saneamiento se le

entregaran los capitulos de éste relacionados con su trabajo, en el caso que sea necesario.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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b. Manual HACCP
Los ejemplares del Manual HACCP se distribuiran de la siguiente manera:

NuUmero Cargo

1 (Original) Gerente
2 (Copia) Jefe de Aseguramiento de la Calidad.
3( Copia) Asistente.

Al personal involucrado con las actividades del Manual HACCP (responsables de areas,
limpieza, mecanicos, etc.) se le entregaran los capitulos de éste relacionados con su trabajo,

en el caso que sea necesario.

Documentos obsoletos
Cuando se cambie de version los documentos del grupo 1, debera colocarse en todas las
hojas el sello de “OBSOLETO”. La custodia de los documentos originales sera realizada
por el Gerente, Jefe de Planta y Aseguramiento de Calidad, asi como el retiro de los
puntos de distribucién.
Los documentos obsoletos deberdn mantenerse en custodia en el archivo muerto por un

lapso minimo de tres afios.

Grupo 2

Elaboracion, revision y aprobacion de los registros

La elaboracion de los registros del Manual Buenas Précticas de Manufactura, del Programa
de Higiene y Saneamiento y del Plan HACCP lo realizard el Jefe de Planta vy

Aseguramiento de Calidad en coordinacion con el Asistente.

El Asistente propondra la revision y modificacién de los registros, lo cual serd coordinado

con el Jefe de Planta y Aseguramiento de Calidad.

Cuando se realice alguna modificacion posterior a la aprobacion de la documentacion, se
debera aplicar el mismo proceso de elaboracién, revision y aprobacion utilizado para

desarrollar el documento que se modifica, incrementandose el nimero de version.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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Los registros de los puntos criticos de control se llevaran en los formatos con cédigo PCC,
los del Programa de Higiene y Saneamiento en los formatos de codigo HS, los del Manual
de Buenas Practicas de Manufactura, sera BPM.

Cada mes, los registros del Plan HACCP. Manual y del Programa de Higiene y

Saneamiento seran reunidos y revisados por el Jefe de Planta y Aseguramiento de Calidad.
Los registros deberan archivarse en orden cronoldgico de acuerdo al tipo de formato.

Los registros se mantendran en el area correspondiente por el periodo de un (01) afio, y
estaran accesibles a los miembros del equipo HACCP, miembros del Comité de
Saneamiento, personal de produccion y Gerencia. Finalizado el afio, deberan archivarse en

un archivo muerto por un lapso no menor a tres afios.

Los registros deberan estar disponibles y accesibles a los representantes oficiales de los
organismos reguladores y/o auditores externos, asi como disponibles y accesibles apara

incidentes, como enfermedades y/o litigios, derivados del procesamiento.

PROCEDIMIENTO N° 06

EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES

1. OBJETIVO
Garantizar el abastecimiento de materias primas, insumos de uso directo, material de
empague y embalaje, que cumple con las especificaciones minimas solicitadas.
2. ALCANCE
A todas las materias primas, insumos y empaques.
3. RESPONSABLES
El Jefe de Planta es el responsable de evaluar y seleccionar los proveedores de las materias
primas, insumos y empaques Industrializados.
En todos los casos solo son seleccionadas los productores y las empresas que cumplan con
los siguientes requisitos minimos.
Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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e Que los productos y/o servicios que ofertan cumplan con los requisitos minimos
solicitados.

e Acepte las condiciones de entrega solicitadas (frecuencia y cantidades).

e Brinde asesoria técnica cuando se lo requiera.

e Tenga capacidad de abastecimiento.

Jefe de Aseguramiento de la Calidad; responsable de verificar la calidad del producto
suministrado y de registrar las observaciones en caso de que las hubiera.

4. FRECUENCIA
Los proveedores estdn sometidos a una evaluacion constante, en la medida de que el
cumplimiento de las especificaciones, de los plazos y de cantidad de las materias primas,
insumos y empaques suministrados depende la calidad del producto terminado.

5. REGISTROS

R-BPM-08 — FICHA DEL PROVEEDOR
R-BPM-09 — LISTA DE PROVEEDORES VALIDADOS

Referencia:
SENASA

Elaborado por:
EQUIPO DE SANEAMIENTO

Aprobado por:
GERENCIA
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Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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R-BPM - 01 - FICHA PERSONAL DEL TRABAJADOR

NOMDIe Y APEIIIAOS: ... e o e

Fecha de Nacimiento: ................

DHEECCION. oottt ettt e e e et e e e et e e et e et e e e e e e et ee e e et aeen e e e enaeaeaaieaeans )

Teléfono: ....coeeevveeeeeeeen,

AlErgico a: ..oooevevveiciee e

[ (0 (0] G = RN

MedicamentoS CONTrAINAICATOS: ......coi et eee e et ee e e e ettt eeee sttt eeeeeea s aeeeeesseneereeesesaens

EN CASO DE EMERGENCIA

YN -1 G- SRR

=T =] ] (=LY o o

[T =To{ o1 [0 12

Telef. N,

Referencia:

Elaborado por: Aprobado por:
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Tema de CapacitaCiOn: .........c.ivuiiniiitiit ittt et e ienae e enaanaas

RealiZado POr: ...t e

FECHA DE
REGISTRO

NOMBRES
Y
APELLIDOS

REALIZADA
POR LA
EMPRESA:

FECHA DE
REALIZACION

DOCUMENTO
QUE
ACREDITA

REGISTRADO
POR:
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PRODUCTORES MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE i
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R-BPM-03 - REGISTRO DE PARTICIPANTES A CAPACITACION INTERNA

L= 017 S
Fecha: .....ocoovveviveinnne, Hora: ..o,
LIS 1 0! o T RSP RS
N° NOMBRES Y APELLIDOS AREA DE FIRMA DEL
TRABAJO PARTICIPANTE
Firma del Expositor Firma del Representante
Referencia: Elaborado por: Aprobado por:

SENASA

EQUIPO DE SANEAMIENTO GERENCIA
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PRODUCTORES MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE )
AGROPECUARIOS DE MANUFACTURA Version: 02
HUICUNGO (APAHUI) Fecha: Mayo 2018
R-BPM-04: EVALUACION DESPUES DE LA CAPACITACION
Operario ( )
Administrativo ()
Fecha:
EXPOSITON. et
OIS, e a— e e e e e et e aaeeeeeaete i —————————————aaaa——_

MaterialeS ULHHIZAT0OS:  ..oooeeerieeeeee ettt e et e e s e e e e ee s

FRECUENCIA: MENSUAL Y/O CUANDO SEA NECESARIO.

Personal participan . i L .
ersonal participa te, Firma Evaluacion Accion correctiva
Nombre Area Nota
Supervisor de Saneamiento Jefe de planta Expositor
Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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Versién: 02
Fecha: Mayo 2018

R-BPM-05 - CONTROL DE CONSTANCIAS MEDICAS

) N° DE CARNET SANITARIO
NOMBRE Y APELLIDOS AREA DE EMITIDO POR: FECHA,DE FECHA DE
TRABAJO EMISION VENCIMIENTO
Jefe de Saneamiento: ......cooovieeieeiiiiiiiiiiaiiann,
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pag. 29
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Version: 02
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R-BPM-06-REGISTRO DE ANALISIS CLINICOS

N° DE
FECHA NOMBRE Y APELLIDOS AREA DE CARNET ANALISIS RESULTADO REALIZADO REGISTRADO
TRABAJO SANITARIO REALIZADO POR: POR:
FIRMA
Jefe de Saneamiento: ..............ocoiiiiiiiiiii i,
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pag. 30
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Version: 02
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R-BPM-07 - CONTROL MEDICO DEL PERSONAL

I. DATOS GENERALES

NOMBRES Y APELLIDOS

DOCUMENTO DE
IDENTIDAD

EDAD TELEFONO

DIRECCION

I1. ANTECEDENTES

DESCRIPCION

DETALLE

CARNE DE SANIDAD

EMITIDO |

\ VENCE \

TIPO DE SANGRE

PADECE ALGUNA ENFERMEDAD

NO ()

VACUNAS

1. REFERENCIA

A fin de poder determinar el area de trabajo a asignar responda usted lo siguiente:

1) Presenta algun tipo de impedimento para realizar cualquier clase detarea Sl () NO ()
Especifique: ......oovviiiiiii e

2) Diga usted si se encuentra en estado de gestacion.

3) Diga usted si sufre de epilepsia, desmayo, asma, etc.
Especifique: ......ooviiiiiii

SI (1) NO()

En sefial de conformidad de la informacion entregada, para mayor validez procedo a firmar.

Firma: Fecha: ....... Lo, Lo,
Nombre y
AP0 .o
CONTROL DE ALTERACION DE SALUD

MEDIDA OBSERVACIONES \VeBe
FECHA SINTOMA ADOPTADA J. PLANTA
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pag. 31
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MANUFACTURA Version: 02
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R-BPM-08 — FICHA DEL PROVEEDOR

IDENTIFICACION DEL PROVEEDOR: FECHA: ...
NOMBRE DE LA PERSONA NATURAL O JURIDICA

DOMICILIO LEGAL:

DEPARTAMENTQ PROVINCIA DISTRITO

) 2 0 1 7 N N N veveiinnnns

REPRESENTANTE LEGAL

RUC N°:

ENTREGA CERTIFICADO DE ANALISIS / FICHA TECNICA

Sl

EVALUACION:

NO

CRITERIOS

Puntaje | Observaciones

1).-Calidad del producto/ Inocuidad del producto
2).-Inspeccion al almacén del proveedor
3).-Cumple con la entrega oportuna de las especificaciones ( 2.5 puntos)
4).-Resultados de los andlisis dentro de los rangos establecidos en las

(3.5 puntos)
(1.5 puntos)

especificaciones técnicas (2.5 puntos)

PUNTAJE:

Muy bueno 9 -10
Bueno 6 - 8
Regular 4 - 5
Malo 0- 3

Jefe de Aseguramiento Jefe de Planta Gerente General
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pag. 32
SENASA EQUIPO DE SANEAMIENTO GERENCIA 9
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R-BPM-09 — LISTA DE PROVEEDORES VALIDADOS

FECHA: ...

NO

EMPRESA O
PRODUCTOR

PRODUCTO A
PROVEER

DIRECCION Y TELEFONO

10

11

12

13

14

Jefe de Planta

Jefe de Aseguramiento

Referencia:

Elaborado por:

SENASA EQUIPO DE SANEAMIENTO

Aprobado por:
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INTRODUCCION

Las enfermedades transmitidas por alimentos tienen un grado considerable de intoxicacion y en
ocasiones de mortalidad; si no se presta la necesaria atencion en observar las reglas de higiene en
el procesamiento de los alimentos, muchas veces el resultado seré el deterioro de estos o peor aln
podran convertirse en transmisores de enfermedades. Esto debe evitarse, principalmente, por
razones de salud publica pero ademas para cuidar los aspectos econémicos y comerciales.

La higiene en todas las etapas de la cadena alimentaria es fundamental para asegurar la calidad de
los alimentos. ElI Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas,
aprobado por el Decreto Supremo N° 007-98-SA y publicado el 25 de septiembre de 1998 en el
diario El Peruano, asi como la RM. N° 449 — 2006/MINSA Norma Sanitaria para la aplicacion
del Sistema HACCP en la Fabricacion de alimentos y bebidas, R.M.N°591-2008/MINSA Norma
Sanitaria que establece criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad para alimentos y
Bebidas de Consumo Humano y el D.S. No. 004-2011-AG “Reglamento de Inocuidad
Agroalimentaria”, publicado el 27 de abril del 2011; las cuales constituyen un dispositivo legal
para la Industria de Alimentos, las cuales son una guia eficaz para alcanzar el objetivo de
fabricar alimentos de la mas alta calidad observando las reglas basicas de higiene.

El presente Programa de Higiene y Saneamiento ha sido elaborado para la ASOCIACION DE
PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE HUICUNGO (APAHUI) ubicada en Jr. Huayna
Capac s/n cuadrar 01 —Huicungo -Juanjui - San Martin, para un mejor desarrollo de las
actividades que se realizan en la planta de procesamiento de granos de cacao seco.

Este programa esta de acuerdo con las normativas legales vigentes y serd un complemento
ideal para la aplicacién del sistema HACCP.

La Empresa

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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1. OBJETIVO

Tener una planta de procesamiento con instalaciones, equipos, medio ambiente, procesos,
operarios y productos de granos de cacao seco que cumplan con normas sanitarias y sean inocuos
como producto de consumo masivo por parte de una poblacién pensando en el bienestar y la salud
publica.

2. ALCANCE Y CAMPO DE APLICACION

Este Plan Operativo Estandarizado de Saneamiento es aplicable en la planta de procesamiento de
granos de cacao seco en la ASOCIACION DE PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE
HUICUNGO (APAHUI), el cual es de responsabilidad directa de ejecucion de los Jefes de
Calidad y Produccion, teniendo en cuenta ademas la disposicion para su posterior
complementacion.

Al momento de ejercer el plan de saneamiento, es necesario tener en cuenta la necesidad de
procesar, almacenar y distribuir un producto inocuo, como objeto de su desarrollo y aplicacion.
Dando cumplimiento a los planteamientos, e instructivos pertinentes a este programa, el cual
ademas debe ser de responsabilidad de la empresa y responsabilidad de empleados, ademas debe
contar con tres factores influyentes en el manejo sanitario como lo son: prevencién, monitoreo y
control.

3. NORMAS DE REFERENCIA Y DEFINICIONES
3.1 Normas de referencia

¢ Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas — Decreto
Supremo N° 007-98-SA-1998.

e Cddigo Internacional Recomendado de Principios Generales de Higiene de los Alimentos
— Codex Alimentario Rev. 4 -2003.

e Resolucion Ministerial N° 459 — 2006 / MINSA, Norma Sanitaria para la aplicacién del
sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas

e RM 461- 2007/MINSA. Guia Técnica para el Analisis Microbioldgico de superficies en
contacto con alimentos.

e Resolucion Ministerial N° 591 —-2008 /MINSA, Criterios Microbiol6gicos de Calidad
Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano

e D.S. No. 004-2011-AG “Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria”

3.2 Definiciones

Agroalimentario: Se entenderad como alimentos de origen agropecuario de produccion y
procesamiento primario y piensos.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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Alimentos agropecuarios primarios: Alimentos

agropecuarios de produccion 'y

procesamiento primario destinados para el consumo humano.
Areas de procesamiento: Son las areas donde se realizan los procesos productivos.

Calidad Sanitaria: Conjunto de requisitos microbioldgicos, fisico-quimicos, organolépticos
y sensoriales que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el consumo
humano.

Contaminacidn: Presencia en los alimentos de cualquier peligro que implique riesgo para la
salud del consumidor, tales como. Bacterias, Virus, Parasitos, sustancias extrafias de origen
mineral o Biol6gico, sustancias Radioactivas, sustancias toxicas, aditivos no autorizados o en
cantidades superiores a los permitidos por la norma Vigentes.

Contaminacién Cruzada. Propagacion de microorganismos de una fuente primaria (Materia
prima, Manipuladores) a otro alimento, ya sea por contacto directo entre la fuente y el
alimento o en forma indirecta a través de utensillos, equipos, manos, etc.

Desinsectacion: Es la eliminacion de distintos insectos o plagas, mediante la combinacion de
métodos de ataque y barrido complementado con acciones de limpieza en los diversos
ambientes del establecimiento, con la finalidad de eliminar fuentes alimenticias y lugares de
refugio.

Desinfeccion: Reduccién del nidmero de microorganismos a un nivel que no de lugar a
contaminacién del alimento; mediante la aplicacion de desinfectantes, previa limpieza e
higiene de las superficies a tratar. Garantiza la inhibicion de la actividad bacteriana y
micotica en las areas y ambientes tratados.

Desratizacién: Son todos los procedimientos de identificacién y control de roedores,
combinando técnicas de trampeo y siembra de cebaderos, identificando puntos de acceso a la
planta, asi como espacios de procreacién y refugio que favorezcan la proliferacion de los
mismos.

Higiene de los alimentos: Todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad y
salubridad del alimento en todas las etapas del proceso productivo, desde la recepcién hasta el
despacho y distribucion del producto terminado.

Inocuidad de los Alimentos: Garantia de que un alimento no causara dafio para la salud
humana de acuerdo al uso al que se destine.

Limpieza: Eliminacion de materias extrafias ubicadas en las diferentes superficies de la
planta. Comprende: polvo, residuos de alimentos, grasa y todo material extrafio posible de
contaminacion.

Plaga: infestacion de insectos, pajaros, roedores y cualquier otro animal capaz de contaminar
directa o indirectamente los alimentos.

Pediluvio: Poza o bandeja de poca profundidad con solucion desinfectante colocada al
ingreso de las areas de procesamientos con el objeto de desinfectar el calzado del personal
que transita en la zona.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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Programa de Higiene y Saneamiento. Actividades que contribuyen a la inocuidad de los
alimentos manteniendo las condiciones fisicas del establecimiento en buenas condiciones
fisicas sanitarias.

4. CONDICIONES GENERALES DEL PLAN DE SANEAMIENTO
Organizacion del comité de saneamiento

Los miembros del equipo de higiene y saneamiento responsables del cumplimiento del
programa son:

Presidente. - Es el Gerente de la empresa. Es el responsable de proveer los medios necesarios
para implantar y mantener vigente el programa de higiene y saneamiento. Organiza y ensefia a
todo el personal que se practique los medios higiénico-sanitarios.

Jefe de Saneamiento. - Es el Jefe de Aseguramiento de la Calidad de la planta. Es
responsable del seguimiento de las actividades de limpieza y desinfeccién (monitoreo e
inspeccidn) del programa. Toma decisiones sobre acciones correctivas en coordinacion con el
Presidente.

Asistente de Saneamiento. - Es el Jefe de Produccion en coordinacion con los responsables
de Area o Personal de Limpieza, tienen la labor de ejecutar las actividades de limpieza y
saneamiento, y demas condiciones estipuladas, ademas de colaborar en el registro de los
formatos diarios del presente programa.

En el Plan de Saneamiento se debe realizar lo siguiente:

4.1 Control en las instalaciones:
- Revisar filtraciones en pisos.
- Inspeccionar goteras y agua venteada en techos.
- Revisiony limpieza de canales y bajantes.
- Limpieza de paredes.
- Remocioén de polvo en estructuras cornisas y grietas.

4.2 Control en equipos:
- Evitar fugas de polvo y de producto.
- Limpieza y desinfeccion de equipos, que guarden producto.
- Mantenimiento preventivo y reparacién de equipos, que ocasionen dafio o contaminacion
al producto.
- Control de operacion de equipos.

4.3 Control en procesos:
- Definir estdndares operacionales.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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- Utilizar adecuadamente recursos disponibles.
- Ordeny aseo en el lugar de trabajo.

4.4, Control de operarios:
- Estado de salud.
- Condiciones de higiene y presentacion personal.
- Utilizacion de proteccion personal y proteccion sanitaria.
- Métodos y procedimientos de trabajo.

Para hacer efectivo los planes de saneamiento se deben aplicar al maximo las buenas practicas de
manufactura, asi como las normas béasicas de higiene para una planta de alimentos, dadas en las
normativas legales vigentes.

5. PRACTICAS HIGIENICAS, USO DE UNIFORMES Y PROTECCION ESPECIAL
PARA EL PERSONAL

5.1 Normas en areas de produccion:
eNo comer, beber, masticar o fumar en areas de produccion.
eUsar tapabocas mientras se manipula producto expuesto.
el avarse y desinfectarse las manos antes de manipular producto.
eColocar avisos sobre las practicas de higiene (lavado y desinfeccion) y sobre las
prohibiciones.

5.2 Uso de uniformes y proteccion:
eUniformes exclusivos para el area de produccion.
eNo usar uniformes fuera de produccion.
eUniformes con broches o cremalleras en vez de botones.
eCabello recogido con gorro.
eNo usar maquillaje, anillos, aretes ni joyas. Si usa gafas, aseguradas a la cabeza.
eCalzado o zapatillas cerradas.

5.3 Salud y capacitacion
eRealizar reconocimiento médico previo al ingreso y después minimo dos veces al afio
ePersonal con enfermedades infecciosas o heridas abiertas no debe manipular producto.
eUfas cortas, limpias y sin esmalte.
eEntrenamiento permanente al personal sobre practicas higiénicas.

5.4 Vestuario y servicios higiénicos:
sExistencia de servicios sanitarios para varones.
eUso de jabdn liquido y toallas desechables o secador de aire.
eExistencia de avisos sobre método e importancia del lavado de manos.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
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6. INFRAESTRUCTURA E INSTALACIONES
Las instalaciones de la ASOCIACION DE PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE
HUICUNGO (APAHUI) estan construidas con ladrillos tarrajeados, puertas metélicas
externas cerradas y techo de calamina.

La empresa cuenta ademas con vestuarios y servicios higiénicos implementados para el
personal operario y personal administrativo.

Cuenta con las siguientes areas:

e Almacén de producto terminado. ( ensacados)
e Almacén de materiales de limpieza.

e Area de recepcion de materia prima (balanza)
e Area de fermentacion

e Area de secado

e Avrea de envasado

e Oficinas de Administracion y Produccion

e Area de desechos.

6.1 Procedimiento de mantenimiento de la infraestructura e instalaciones.

Objetivo y alcance

Mantener las instalaciones (pisos, paredes, techos, etc.) en buen estado, mediante el
desarrollo de actividades programadas. Se aplica a toda la infraestructura e instalaciones de la
planta.

Responsables

a) Gerente General, provee los medios necesarios para el cumplimiento de este
procedimiento.

b) Jefe de Saneamiento. Organiza, dispone y supervisa el estricto cumplimiento de los
procedimientos establecidos.

c) Supervisor del Programa de HS. Supervisa que se cumpla con los procedimientos y
verifica que estos sean eficientes. Ademas supervisa y registra el desarrollo de las
actividades realizadas por el personal responsable de ejecutar los procedimientos.
Ademas ejecuta el monitoreo mensual de las instalaciones.

d) Personal de limpieza y operarios seleccionados ejecutan los procedimientos.

Procedimiento

e Todas las zonas externas (patios, ventanas externas, tragaluces) serdn mantenidos
adecuadamente para evitar la acumulacion de polvo.

e Anualmente se realizara el pintado de las paredes, techos y puertas o cuando presenten
deterioro.
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e Las puertas seran cambiadas cuando presenten deterioro.

e Las pantallas protectoras de los fluorescentes de las zonas de procesamiento seran
cambiadas cuando presenten rajaduras o deterioro.

e Los techos, paredes, puertas y pisos seran refaccionados ante cualquier grieta, rajadura
0 desnivel.

Con el fin de detectar a tiempo los deterioros en infraestructura o instalaciones, el Técnico de
Saneamiento realizara el monitoreo de todas las areas en forma mensual, registrandose las
observaciones en el formato R-HS-01 - MONITOREO DE INFRAESTRUCTURA.

6.2 Procedimiento de mantenimiento de maquinarias, equipos e instalaciones moviles.

Objetivo.
Mantener los equipos maquinarias e instalaciones moviles en estado operativo de
funcionamiento.

Responsables

a) Gerente General: provee los medios necesarios para el cumplimiento de este
procedimiento.

b) Jefe de Saneamiento: Organiza y dispone su ejecucion.

c) Supervisor de Saneamiento: Supervisa que se cumpla con los procedimientos. Ademas
supervisa la ejecucién y registra las actividades.

d) Operarios. Ejecutan.

Procedimiento

El mantenimiento de equipos se realiza de acuerdo al cronograma de mantenimiento y
calibracion de equipos de acuerdo al plan HACCP o cuando sea necesario. EI mantenimiento
se registra en el formato R-HS-02 - MANTENIMIENTO DE MAQUINARIAS Y
EQUIPOS.

Frecuencia

El mantenimiento correctivo se realiza cuando sea necesario y el mantenimiento preventivo
cada seis meses

6.3 Abastecimiento de agua potable

Objetivo

Asegurar un abastecimiento permanente de agua potable, para que se efectlen
adecuadamente las actividades de limpieza y desinfeccion de las instalaciones, del personal
operario y de los servicios higiénicos.

Responsabilidades
a) Jefe de Saneamiento. Coordina que el abastecimiento de agua sea permanente y esta
cumpla con los estdndares de calidad.
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b) Supervisor del Programa de HS. Ejecuta el control diario del agua potable y es quien
reporta de alguna desviacion para tomar inmediatamente acciones correctoras.

Procedimiento

Con el fin de controlar la calidad de agua, diariamente el Supervisor del Programa de HS
toma muestras en los siguientes puntos (gabinetes de higienizacidn al ingreso de las areas de
proceso) y realiza el andlisis de cloro libre residual, mediante el Kit de cloro. La lectura del
indicador debe estar en un rango de 0.5 — 1.0 ppm de cloro libre residual, y lo registra en el
formato R-HS-03 - CONTROL DE LA CALIDAD DEL AGUA.

Si la lectura se encuentra por debajo de 0.5 ppm, el técnico procedera a tomar muestra del
punto de alimentacion al tanque de distribucion para descartar que los niveles de cloro
residual se deban a una sobre carga microbiana en el tanque, si fuera asi se comunica al Jefe
de Saneamiento quien ordena la limpieza y desinfeccion (adicionando hipoclorito de sodio al
5%) hasta sobrepasar el limite minimo de 0.5 ppm.

Asi mismo semestralmente se realiza el analisis microbioldgico de agua y anualmente el
analisis metales pesados estos analisis son realizados por el laboratorio contratado para el
monitoreo de los PCC y es registrado en el formato R-HS-03 - CONTROL DE LA
CALIDAD DEL AGUA.

7. LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS
Con el fin de evitar la contaminacion cruzada, cada area cuenta con material propio para la
limpieza y desinfeccion (escoba, recogedor, tacho, trapeador, etc.) Debidamente rotulados.
Asi como con personal de limpieza exclusivo para la limpieza y desinfeccion de los servicios,
de procesamiento, de almacenes de producto terminado, los cuales deben evitar transitar en
las &reas que no les hayan sido asignadas a fin de evitar una posible contaminacion cruzada.

7.1 Limpiezay desinfeccion de almacenes
Objetivos

Mantener los almacenes en condiciones higiénicas adecuadas (Limpios y ordenados) a fin de
evitar riesgos por contaminacion.

Responsables

e Gerente General. Provee los recursos

o Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.

e Supervisor del Programa de HS. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademas supervisa que el personal encargado ejecute correctamente los
procedimientos establecidos.

e Personal de limpieza. Ejecuta los procedimientos.
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Alcance

e Almacén de materia prima frutos de cacao o granos de cacao en baba
e Almacén de producto terminado.

e Almacén de desechos.

e Almacén de productos de limpieza.

Frecuencia

Bimestralmente: Limpieza y desinfeccion de pisos (al final del turno de trabajo o cuando sea
necesario).

Algunos almacenes como los de producto terminado, la limpieza puede ser en forma
semanal. Limpieza de pisos, paredes y techos. Este procedimiento se hace de acuerdo el
cronograma establecido (En dias no programados para producir).

Materiales
* Escoba de cerdas gruesas * Hipoclorito de sodio al 5%
* Plumero y /o trapo industrial * Escobillones.
* Panfos. * Recogedor
* Baldes * Trapeador
* Detergente

Procedimiento:

e Desempolvar los envases exteriores de los productos con uso del plumero y/o pafio seco.

e Levantar y desempolvar las parihuelas que estan libres

e Barrer todos los polvos y desechos que pueda haber en el almacén.

e Recoger los desechos y depositar en los tachos provistos de una bolsa y dejar tapados.

e Luego pasar trapeador humedecido en una solucién de detergente a todo el piso.

e Luego pasar el trapeador humedecido en agua para enjuagar.

e Usar un segundo trapeador humedecido en una solucién desinfectante (200 a 250 ppm de
hipoclorito de sodio) y pasar toda el area, con el fin de desinfectar.

Preparacién de la Solucién desinfectante. 250 ml. de hipoclorito de sodio para 4.5 It. de
agua.

Las actividades de limpieza y desinfeccion se registran en el R-HS-04 -LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE AREAS.

7.2 Limpiezay desinfeccion de servicios higiénicos y vestuarios
Objetivo

Mantener los servicios higiénicos y vestuarios limpios y desinfectados, a fin de evitar que
este se convierta en un foco de contaminacion cruzada.
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Responsables

e Gerente General. Provee los recursos

e Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.

e Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los
procedimientos establecidos. Ademas supervisa que el personal encargado ejecute
correctamente los procedimientos establecidos.

e Personal de limpieza. Ejecuta los procedimientos.

Frecuencia
Diaria y antes del inicio de un lote de produccion: Limpieza y desinfeccién antes y
después de la jornada de trabajo o de acuerdo a las necesidades.

Alcance
e Vestuario y SS.HH.

Materiales
* Escobas * Guantes
* Recogedor * Desinfectante.
*  Baldes * Detergente
* Trapeador. * Hipoclorito de sodio al 5%
* Acido muriatico.
*

Cepillo de inodoros.

Procedimiento:

Limpieza diaria y cada vez que sea necesario.

e Retirar todos los desechos de los tachos.

e Se limpia todo el piso con una escoba y se recogen los desechos en un tacho de
basura con bolsa.

e  Agregar detergente y pasar cepillo a los inodoros y enjuagar.

e  Luego pasar trapeador humedecido en una solucién de detergente a todo el piso.

e Luego pasar el trapeador humedecido en agua para enjuagar.

e Usar un segundo trapeador humedecido en una solucion desinfectante (200 a 250
ppm de hipoclorito de sodio) y pasar toda el area, con el fin de desinfectar.

Preparacién de la Solucién desinfectante. 240 ml. de hipoclorito de sodio para 3 It. de
agua.

Limpieza semanal.

e Con un escobillon limpiar los techos, ventanas, mallas y paredes.
e Limpiar los protectores de las luminarias.

o Barrer el polvo y desechos del piso.

e Lavar las paredes con solucion de detergente.
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7.3

e Enjugar las paredes.

e Luego pasar trapeador humedecido en una solucion de detergente a todo el piso.

e Luego pasar el trapeador humedecido en agua para enjuagar el piso.

e Usar un segundo trapeador humedecido en una solucion desinfectante (4000 a 5000
ppm de hipoclorito de sodio) y pasar toda el area incluida las paredes, con el fin de
desinfectar

Preparacion de la Solucién desinfectante. 240 ml. de hipoclorito de sodio para 3.0 It.
de agua.

Las actividades de limpieza y desinfeccién se registran en el R-HS-04 - LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE AREAS.

Limpieza y desinfeccion de areas de desechos.

Objetivo
Mantener el area de desechos limpio y ordenado a fin de evitar que este se convierta en un
foco de anidamiento de plagas y sea fuente de contaminacion cruzada.

Responsables

e  Gerente General. Provee los recursos

o Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.

e Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los
procedimientos establecidos. Ademas, supervisa que el personal encargado ejecute
correctamente los procedimientos establecidos.

e  Personal de limpieza. Ejecuta los procedimientos.

Alcance
e  Area de desechos.

Frecuencia
Diaria: Limpieza de pisos, paredes y techos.

Materiales
* Escobas * Recogedor
* Baldes * Pafios
* Detergente * Trapeador.

Procedimiento
Limpieza diaria:
e Levantar la parihuela, sacudir y eliminar todos lo desechos.
e Barrer toda el area en seco y recoger los deshechos en el tacho de basura con bolsa.
Colocar una nueva bolsa y dejar ordenado toda el area.
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Las actividades de limpieza y desinfeccion se registran en el formato R-HS-04 -
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS.

Limpieza semanal.

e Barrer el polvo y desechos del piso.

e Luego pasar trapeador humedecido en una solucion de detergente a todo el piso.

e Luego pasar el trapeador humedecido en agua para enjuagar el piso.

e Usar un segundo trapeador humedecido en una solucién desinfectante (200 a 250 ppm
de hipoclorito de sodio) y pasar toda el area incluida las paredes, con el fin de
desinfectar

Preparacion de la Solucién desinfectante. 240 ml. de hipoclorito de sodio para 3.0 It.
de agua.

Las actividades de limpieza y desinfeccion se registran en el formato R-HS-04 -
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS.

7.4 Limpiezay desinfeccion del tanque de agua

Objetivos
Asegurar que el tanque no se convierta en un foco de contaminacion del agua utilizada en las
actividades de limpieza y desinfeccién.

Responsables

Gerente General. Provee los recursos.

Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.

Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademas, supervisa que el personal encargado ejecute correctamente los
procedimientos establecidos.

Personal Encargado. Ejecuta los procedimientos

Alcance

Tanque de agua elevado de 1500 litros.

Frecuencia

Mensual o cuando se requiera.

Materiales
* Escobillas * Detergente
* Hipoclorito de sodio al 5% * Baldes
* Pafio * Manguera
* Guantes
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Procedimiento:

e Retirar toda el agua del tanque.

e Lavar con agua y detergente (utilizar escobilla)

e Enjuagar utilizando la manguera para eliminar todo el detergente y los restos organicos
acumulados.

e Desinfectar con solucion de hipoclorito de Sodio (250 ml. de hipoclorito de sodio en 5 It.
de agua) y dejar reposar durante 30 minutos.

e Enjuagar con abundante agua y luego dejar ventilar minimo una hora antes de volver a
llenar el tangue.

Las actividades de limpieza y desinfeccion se registran en el formato R-HS-06 - LIMPIEZA

Y DESINFECCION DE TANQUE DE AGUA

7.5 Limpiezay desinfeccion de equipos, maquinarias y otros

Objetivos
Mantener los equipos y maquinarias limpias y desinfectadas, mediante el desarrollo de
actividades programadas, a fin de evitar posibles contaminaciones cruzadas.

Responsables

e Gerente General: Provee los recursos.

e Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.

e Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademas supervisa que el personal encargado ejecute correctamente los
procedimientos establecidos.

e Personal Encargado. Ejecuta los procedimientos

Alcance
Balanza, envasadora.

Procedimientos

Limpieza diaria

e Limpieza de los equipos y maquinarias externamente utilizando una brocha o un pafio,
cuantas veces sea necesario, la limpieza se realiza al cuerpo de la maquina de tal manera
gue permanezca en todo instante libre de polvo u otras particulas.

¢ Retirar con una espatula y escobilla los restos que quedasen pegados en las maquinas y
pisos.

Limpieza al inicio de un lote de produccion, durante las paradas programadas y al
final de la elaboracion del lote.
¢ Retirar el polvo externo utilizando una escobilla y/o un pafio.
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Con la ayuda de una brocha limpiar el polvo adherido a parte interna y externa de las
maquinas y barrer el area.

Con la ayuda de un pafio humedecido en una solucion de detergente frotar toda la
superficie de las piezas hasta remover todos los residuos organicos.

En casos que la produccién no sea continla dejar cubierto con una manta toda la
maquinaria.

Nota. La limpieza incluye el tablero de mando. (Eliminar todo el polvo acumulado en el

tablero, tarea que debe ser realizado por personal de mantenimiento)

Las actividades realizadas se registran en el formato R-HS-05 - LIMPIEZA Y

DESINFECCION DE MAQUINAS Y EQUIPOS.

7.6 Materiales de limpieza

Objetivo.
Establecer un procedimiento de limpieza y desinfeccion de los materiales de limpieza a fin de
evitar una contaminacion cruzada.

Responsables

Gerente General. Provee los recursos.

Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.

Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademéas supervisa que el personal encargado ejecute correctamente los
procedimientos establecidos.

Personal de limpieza. Ejecuta los procedimientos.

Alcance

Escobas, trapeadores, recogedores, tachos, los cuales seran limpiados en el area de lavado
de dtiles de limpieza.

Procedimiento.

Todos los materiales de limpieza son sometidos al siguiente procedimiento de limpieza.

e Reunir los materiales de limpieza en el area destinada para el lavado respectivo.

e Someter los materiales a un chorro de agua a fin de eliminar los restos acumulados en
la superficie.

e Someter a una solucidn de detergente y frotar hasta eliminar todos los restos adheridos.

e Enjuagar con abundante agua hasta eliminar todos los restos.

e En el caso de las escobas sumergir estas en una solucion desinfectante y para el caso de
los tachos, recogedores y baldes desinfectar con un pafio humedecido.

o Dejar secar.

e Retornar los materiales limpios y desinfectados a sus respectivas areas.
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8. PROCEDIMIENTO DE ELIMINACION DE DESECHOS.

Objetivo
Asegurar que los desechos generados durante el proceso no se acumulen por mucho tiempo y
se conviertan en focos de contaminacion cruzada.

Alcance
El procedimiento se aplica a todos los desechos generados en todas las areas de proceso, asi
como los desechos generados en las areas externas.

Responsables

Gerente General. Organiza y dispone su ejecucion.

Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademas supervisa que el personal ejecute correctamente los procedimientos
establecidos.

Personal de Limpieza: Ejecuta.

Procedimiento

Los desechos son eliminados al finalizar una tarea de limpieza, durante el proceso cuando
haya acumulacion y al finalizar el turno.

Concluida con la limpieza y antes de empezar la desinfeccidn se retira los tachos a la parte
externa de la planta.

Luego se procede a retirar las bolsas con la basura acumulada los cuales son almacenados
en el area de desechos hasta su disposicién final.

Si el estado del tacho lo requiere este es lavado, secado y se coloca una bolsa negra antes
de retornar a su respectiva area.

Los desechos almacenados en el area asighada, permanecen en recipientes con tapa hasta
su disposicién final.

Finalmente, los desechos son recogidos por el camion recolector de basura de la
municipalidad que pasa diariamente.

En caso de que el camidén de basura no pase un dia el Jefe de planta dispondré personal y
los medios para que se proceda a eliminar la basura.

9. PERSONAL
a. El personal operario y personal técnico involucrado en el proceso productivo antes de

empezar a trabajar obligatoriamente debe pasar por un control médico el cual debe
certificar su buen estado de salud y este debe ser evidenciado mediante una constancia de
atencion medica o un certificado medico. La frecuencia del control debe ser como
maximo cada 6 meses.

El Jefe de Planta revisara las constancias o certificados y los archivara como evidencia del
buen estado de salud del personal registrando este hecho en el formato R-HS-07 -
CONTROL MEDICO DEL PERSONAL.
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c. Si durante la produccion algin personal presenta sintomas de una enfermedad, gripe,
herida abierta, etc. éste no podré ingresar al area de proceso hasta que esté sano y no
signifique un riesgo de contaminacion.

Otros formatos:
R-BPM-05 - CONTROL DE CONSTANCIAS MEDICAS
R-BPM-06 - REGISTRO DE ANALISIS CLINICOS

Objetivo
Establecer un procedimiento a fin de garantizar una correcta higienizacién del personal y que
ademas el personal se encuentre sano.

Alcance

El presente procedimiento se aplica a todo aquel que ingrese a las areas de procesamiento
durantes las horas de produccion y fuera de ellas, y que participe directa e indirectamente en
el proceso productivo

Responsables

Gerente General. Provee los recursos.

Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.

Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademas supervisa que el personal ejecute correctamente los
procedimientos establecidos.

Procedimiento
Todo el personal involucrado directa e indirectamente con el proceso productivo debe
cumplir con el siguiente procedimiento antes de ingresar a las areas de proceso.

Vestir el uniforme asignado de forma correcta. (Pantalén, chaqueta, gorro, naso -
bucal y zapatillas), Segun instruccion para el uso del uniforme.

Lavar y desinfectar las manos conforme lo indican los instructivos.

Desinfectar los calzados pisando los pediluvios colocados en los ingresos a las areas de
proceso.

El Supervisor del Programa de HS supervisa gque todo el personal cumpla con el uso
correcto de los uniformes y con los procedimientos de lavado y desinfeccién de manos,
asi como con la desinfeccion de los calzados.

El lavado de manos es obligatorio cada hora al personal de envasado.

Si el Supervisor del Programa de HS advierte que un personal no cumple con los
procedimientos establecidos este es amonestado y si persiste, comunica al Jefe de
Saneamiento para que tome las medidas que corresponde.

Los controles y actividades desarrollados se registran en los formatos:

R-HS-07 - HIGIENE DEL PERSONAL Y CONTROL DE BPM
R-HS-08 - REPORTE DE LAVADO DE MANOS
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Uniforme de trabajo

La empresa otorga uniforme de trabajo a todo el personal operario y técnico involucrado en
el proceso productivo, asi como a las visitas. Siendo obligatorio su uso, el cual debe ser
puesto de forma correcta.

a) Todo el personal antes de ingresar a la planta debe de vestir el uniforme completo.

b) Guardar la ropa de calle en sus respectivos casilleros.

c) Mantener el uniforme completo durante todo el turno de trabajo.

d) No usar ninguna otra prenda de vestir sobre el uniforme.

e) Mantener el uniforme completo y limpio durante todo el turno.

f) En el horario del refrigerio, cambiarse el uniforme el cual debe quedar colgado en
los percheros ubicados en los respectivos vestuarios.

g) Al final del turno entregar el uniforme completo para su respectiva limpieza y
desinfeccion.

10. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

La ASOCIACION DE PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE HUICUNGO
(APAHUI), plantea el siguiente programa tomando como base el cumplimiento del articulo
N° 57 del D.S.007-98-SA. “Vigilancia” y articulo N° 8 de la “Norma Sanitaria sobre el
procedimiento para la aplicacién del sistema HACCP en la fabricacion de Alimentos” la
R.M. 449-2006 MINSA, por lo tanto se plantea los siguientes objetivos:

Objetivos:
Asegurar que la planta se mantenga libre de plagas (Insectos, roedores, aves u otros
animales), que puedan poner en riesgo la inocuidad del alimento que se fabrica.

Alcances:
El presente programa tiene alcance a todas las areas de la planta, incluyendo las &reas
externas colindantes, para evitar el anidamiento y/o riesgo de infestacion y contaminacion.

RESPONSABLES.

a. Gerente General quien provee los recursos.

b. Jefe de Planta. Organiza y dispone su ejecucion.

c. Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademas supervisa que el personal encargado ejecute correctamente los
procedimientos establecidos.

d. Personal encargado y/o empresa contratada. Ejecuta los procedimientos.

Prohibicion especifica:

Esté prohibida la presencia de animales domésticos dentro del &rea que involucra la empresa.
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10.1 Consideraciones técnicas para la aplicacion del programa:

Bajo el concepto de “Manejo Integrado de Plagas” se aplicard la siguiente secuencia de
trabajo:

|

Retroalimentacion

INFESTACION PLAGA
PLAGA INSPECCION |—>| APLICACION | —>| EVALUACION CONTROLADA

CONOCER AL ENEMIGO USO DEL MEJOR METODO RESULTADOS

- (Qué Plaga? ¢Qué método? ¢Ganamos o perdimos?

- (Habitos? ¢Qué equipos? ¢Requiere otra
aplicacion?

-¢Ciclo de vida? ¢Qué productos? :Se aplico
correctamente?

-¢Qué dafio causa? ¢Quién lo realiza? Etc.

-Grado de infestacion? ¢Qué medidas de seguridad

Para el alimento y la persona?

10.2 Principales plagas en la industria de alimentos

Las plagas en Industria de Alimentos pueden ser insectos y roedores principalmente, aungue
puede haber aves y otros.

Se necesita conocer sus caracteristicas para poder controlarlos.

a. Insectos: Los principales insectos presentes en la Industria de Alimentos son: Moscas,
cucarachas, polillas, acaros, gorgojos, etc.

b. Cucarachas: hay dos tipos de cucarachas la alemana y americana, la primera infesta donde
hay residuos y la segunda se encuentra principalmente en los desagies.

c. Polillas: existen de varios tipos. los de la ropa, de cereales, carne seca, etc.

Gorgojos: son variados en forma color y tamafio dependiendo del tipo de alimento
Acaros: son insectos que prefieren estar en esquinas y rincones o en lugares donde pueda
haber humedad.

f.  Roedores: existen como ratas y ratones, existen dos tipos de ratas una parda y una negra la
primera prefiere vivir por los tejados la segunda vive en los desagies, los ratones son
animales que viven en lugares donde existen alimentos, alimentadndose de cartones, cosas,
equipos, sacos, etc.

10.3 Métodos

Los métodos de control de plagas usados en plantas de produccion de alimentos son los
siguientes:
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Métodos mecéanicos.

En estos métodos se cuenta con los de barrera y exclusion (no dejar que entre a la planta
por medio de clausura de rendijas, mallas, proteccion de ductos, rejillas, uso de antesalas en
los ingresos uso de ultrasonido, etc.) y el de las trampas que generalmente son las de golpe
para ratas y ratones, cajas especiales para ratones, cintas engomadas para moscas, etc.

Métodos Quimicos

Se llama asi al uso de productos quimicos en insecticidas, larvicidas o rodenticidas ,
aplicadas por cualquiera de los modos mencionados anteriormente, dependiendo del tipo de
plaga o la ubicacion de ellos ; asi como puede ser focalizado o integral , segtn el grado de
infestacion.

En las plantas de alimentos se deben usar estos métodos s6lo cuando los métodos
mecanicos hayan sido rebasados, tomando todas las medidas de seguridad con los alimentos
presentes en la planta y/o las personas que hacen el trabajo, manejando fichas técnicas de
cada producto y cumpliendo las recomendaciones que se dan en ellos y/o en los envases.

Método de Aspersion:

Consiste en el rociado de superficies utilizando aparatos 0 maquinas aspersores. Mediante
este método se aplican productos liquidos haciendo que las superficies queden cubiertas por
el producto (Desinfectante, Insecticida o Larvicida). Los globulos de liquidos (gotas) son
practicamente “grandes” de tal modo que facilmente mojan las superficies. Los productos
de larga accion residual, cumplen mejor su funcidn si son aplicados mediante este método
Son mas recomendados para productos E.C (emulsion concentrada) y SC (suspension
concentrada) y PM (Polvo mojable).

Nebulizacion en Caliente:

Mediante este método se forman “gotas” de liquido hasta 10 veces menor que el nebulizado
en fri6 y por que se realiza en calor se crea “niebla” en forma de “humo”, ya no cae por la
gravedad, se comporta como un gas y por estar caliente, tiende a subir por diferencia de
densidad con el aire fri6. Se utiliza especialmente para cubrir el 100% del volumen de las
areas tratadas, llegando a techos altos, cubriendo cada espacio en rendijas, ductos, espacios
dentro de maquinas y/o entre cajas de productos. Cubre todo espacio a donde pueda
ingresar el gas. Se utiliza en ambientes cerrados. Su desventaja es que al tener “globulos”
muy pequefios del producto, su efecto residual es maximo de un dia.

Es el método mas recomendado para el tratamiento de desinsectacién o desinfeccidn
integral a las plantas de alimentos, porque cubre todas las superficies y todo el volumen de
cada area y deja poca accion residual.

Fumigacion:
Consiste en inundar un espacio o producto con insumos fumigantes; especialmente se usan
pastillas que forman gas en ambientes cerrados o0 en rumas de productos alimenticios,
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equipos y otros, que previamente se cubren con mantos de manera hermética encerrando el
gas para que tenga contacto con el producto o con el ambiente que se esta tratando el mayor
tiempo posible para lograr el efecto deseado.

Son usados para exterminar cualquier plaga en productos alimenticios almacenados,
especialmente en cereales.

Cebaderos:

Consiste en colocar el producto plaguicida en forma de alimento muy atractivo para las
plagas. Hay productos que ya se dispones listas para colocar, asi también hay productos
para prepararlos con alimentos que mas le guste a la plaga o que este consumiendo cuando
se inicio el tratamiento.

Los cebos deben ser colocados estratégicamente para asegurar su mayor consumo Yy/o
eficiencia, asi como para asegurar la no contaminacion de los alimentos que fabricamos.
Son usados en el control de roedores, cucarachas, moscas, hormigas, etc.

Espolvoreo:

Se llama asi al uso de productos plaguicidas en polvo rociado o espolvoreados directamente
a los pisos por donde camina la plaga. Se usa generalmente para en control de Hormigas,
pulgas, ratas, etc.

10.4 Productos plaguicidas:

Pueden ser desinfectantes, insecticidas o rodenticidas. Estos productos pueden ser de preferencia
Biodegradables y autorizados por las autoridades competentes, para su uso en la industria
alimentaria.

Insecticidas:
Se dispone en el mercado de los siguientes productos:
E.C = Emulsion Concentrada.
S.C = Suspension Concentrada.
P.M = Polvo Mojable.
P.S = Polvo seco.
F.U = Fumigante.
Neb = Nebulizante en Caliente.

Cebos = Ejm: para cucarachas o moscas.

Los insecticidas pueden ser carbonados, 6rgano-fosforados o piretroides. En la fabrica de
alimentos se debe usar de preferencia los piretroides.

Ejemplo: STOQUE E.C
ESTOCADE E.C
ACTELLIC E.C50
SOLFAC PM.
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Fumigantes:

Se utilizan pastillas que al reaccionar con la humedad producen gas que tiene funcién
insecticida. Se disponen en el mercado de:

Fosfuro de Aluminio al 57 %: es recomendado para fumigar productos secos, Ejm: granos
de cereales y menestras, harinas, equipos, etc.

Al reaccionar el fosfuro de aluminio con la humedad produce Fosfuro de hidrogeno:
“FOSFINA” que es el gas que mata.

Caracteristicas de la Fosfinas:

Una vez expuesta al ambiente por media hora ya tiene aproximadamente 10 % de
reaccion, por tanto, las fumigaciones deben hacerse en el menor tiempo posible para
que no se afecte a la persona que lo esta realizando.

Una pastilla de 3 g puede producir 750 ppm de fosfina en 1 m® de espacio.

El gas es mas de 250 ppm. En el que se exponga a los insectos por 48 horas los mata y
a las personas le puede acusar dafios irreversibles.

Se recomienda una pastilla por m*® de producto a fumigar y cerrar herméticamente por
3 dias para lograr un eficiente tratamiento.

La fosfina a mas de 18,000 ppm se autoinflama y no se apaga con agua sino con aire,
porque el agua lo inflama mas.

No tiene efecto residual, por tanto, lo hace versatil para su uso en alimentos, pero
debido a esta propiedad en un almacén no se puede fumigar por partes, sino el total del
producto almacenado, porque una vez retirada las mantas puede ser rapidamente
infestada por las rumas vecinas que no fueron fumigadas.

La densidad del gas es aproximadamente 1.2 respecto al aire, por lo tanto, tiende a
caer. Entonces, en las fumigaciones se deben colocar en las rumas a los ¥ de altura
hacia arriba para tener mas eficiencia.

La mejor fumigacién se logra dejando el gas encerrado herméticamente y por un
tiempo mayor a 48 horas. El gas mata los insectos en cualquier estadio: huevo, larva,
pupa o adulto.

Rodenticidas:

Se dispone de rodenticidas anticoagulantes de segunda generacion (Actualmente los mas
recomendados porgque generan una muerte lenta por sangrado interno, causado por rotura
de las células por diferencia de presion osmotica).

Ejemplo:
“Cumarina” Presentado como “Racumin”.
“Bromadiolona” presentado como “Contracblox” y otros

“Coumatrelil  Presentado como “Ratax, Rodillon”, etc.

Estos productos rodenticidas se usa especialmente para areas externas de la planta o en
areas que no haya riesgo de contaminar los alimentos o superficies de contacto con
alimentos.
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PROCEDIMIENTOS PARA DESINFECCION

La desinfeccion general de planta se realizard antes de inicio de produccion; si la produccién
fuese continua, a cada 6 dias se hara una parada para desinfeccion general de la planta.

La desinfeccion se realizara con los siguientes productos de preferencia:
= Por el Método de Aspersion con maquinas como la SOLO PORT se usara:
Dosis

Dodigen
Dimanin > 2 ml/ Litro de Agua
Gerdex.

Rotandolos un maximo de 3 meses.

*= Por el método de nebulizacién en caliente se usard Desfanfog en dosis de 300 ml /
1000 m® de espacio. de preferencia se utilizara este Gltimo método por que también
desinfecta los aires en cada ambiente. Sin embargo, es bueno rotarlo con el otro
método por el tipo de producto y no crear resistencia a los microbios.

= La desinfeccion rutinaria de areas y equipos se realizara segin los procedimientos
del programa de higiene.

Todos los datos del proceso de desinfeccion se anotaran en los registros:

R- HS-09 — SENALES DE INFESTACION DE PLAGAS.

R-HS-10 - CONTROL DE PLAGAS.

PROCEDIMIENTOS PARA EVITAR LA INFESTACION

Meétodo de Barreray Exclusion

La planta ha hecho al maximo el uso de los métodos mecanicos de barrera y exclusion en el
control de insectos, asi se tiene mallas en todas las ventanas, ductos de ventilacion, etc.; se tiene
“antesalas” en los ingresos separados por cortinas Yy cortavientos, para controlar los insectos que
pudieran ingresar al abrir las puertas.

Métodos Quimicos:
Para la aplicacion de los métodos quimicos se utilizara la informacién que se tenga del

monitoreo semanal que se realice a la planta, usando el FORMATO N° 09 — HS SENALES
DE INFESTACION DE PLAGAS.
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PRODUCTO DOSIS METODO
Actellic E.C 50 35 ml/litro H,O Aspersion
Solfac E.C 5% 10 ml/litro H.O Aspersion
Alfa Cipermetrina 10 ml/litro H20O Aspersion
Nock Down E.C 10 ml/litro H.O Aspersion
Estoque 10 ml/litro H,0O Aspersion
Nock Down Neb 200 ml/m® Nebulizacién En Caliente.

La desinsectacion quimica se realizara a cada seis meses y/o cuando el monitoreo
de infestacion lo requiera.

Los trabajos de des infestacion se registraran en el formato R-HS-10 - CONTROL
DE PLAGAS.

PROCEDIMIENTO PARA DESRATIZACION

Para realizar estos trabajos es necesario diferenciar muy claramente las areas de
tratamiento.

Si hay sefiales de infestacion en &reas externas se usard tanto método mecanico
mediante trampas de golpe o métodos quimicos mediante rodenticidas.

Dentro de la planta (almacenes) o (areas de proceso si fuera necesario) solo se usara
métodos mecanicos mediante trampas de golpe o cintas engomadas si fuera el caso.

La ubicacion de las trampas de golpe o cintas serdn ubicados de acuerdo a la
sefializacion definida mediante un plano de ubicacién la cual se encontrara en un lugar
visible del area respectiva.

Areas externas:

Los cebos quimicos serdn colocados en cebaderos especiales y/o en lugares
escondidos, para permitir su facil consumo, a distancias, cada 5 mt en el caso de ratas o
3 mt si son ratones. Cada tratamiento que se realice se registrara en el formato R-HS-
12 - CONTROL DE ROEDORES (DESRATIZACION) y se monitorea cada
semana. Para las areas internas solo se usara métodos mecanicos: trampas de golpe y/o
cintas engomadas.

Procedimiento:

Haciendo uso del formato R-HS-09 - SENALES DE INFESTACION DE PLAGAS.
semanalmente se inspeccionan las areas a fin de descartar la presencia de algin tipo
de roedores y tomar las acciones que corresponde en caso de presencia.

Si se detecta la presencia de roedores ya sea en las &reas internas o externas se procede
a aplicar el plan de control de roedores.
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11.

iii.  Se establece los puntos estratégicos de ubicacion de cebos y se los identifica con un
ndmero.

iv. El cebo a utilizar es de preferencia carne seca, par evitar en lo posible la atraccion de
moscas a los alrededores de la planta.

v. Los cebos deben ser inspeccionados diariamente para que en caso de que hayan sido
consumidos en lo posible ubicar el roedor muerto a fin de enterrarlo y no genere
contaminacion.

vi. Si se detecta huellas de roedores dentro de la planta se podra usar diversos cebos
(queso, chicharron, etc.), siempre que el manejo sea: colocar los cebos y activar las
trampas a la 7:00 pm y retirar los cebos a las 6:30 am del dia siguiente para evitar la
proliferacion de moscas.

vii.  El trabajo de desratizacion lo realizara una empresa externa o el personal encargado
debidamente capacitado.

CONTROL DE PRODUCTOS QUIMICOS E IMPLEMENTOS DE LIMPIEZA

Objetivo
Establecer un procedimiento que asegure el correcto uso de los productos quimicos y
materiales de limpieza.

Alcance

El presente procedimiento abarca la totalidad de productos quimicos usados en la limpieza y
desinfeccidon de areas, equipos y maquinarias, asi como los rodenticidas e insecticidas
utilizados en el control de plagas.

Responsables

e Gerente General. Provee los recursos.

e Jefe de Planta. Organiza y dispone su ejecucion.

e Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademéas supervisa que el personal encargado ejecute correctamente los
procedimientos establecidos.

e Personal de Limpieza. Ejecuta los procedimientos.

Procedimiento
Almacenamiento de productos quimicos e implementos de limpieza.

a) Los productos quimicos utilizados para la limpieza, desinfeccién y control de plagas son
almacenados en ambientes exclusivos, en estantes y debidamente identificados.

b) Todos los productos quimicos seran rotulados con etiquetas o plumoén indeleble, asi
como los baldes y demas implementos utilizados para su aplicacion.

c) Los productos quimicos seran tapados y colocados en el lugar destinado para su
almacenamiento y separados de la zona de procesamiento.
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d) Las diluciones seran preparadas en el area destinada para tal fin y de acuerdo a lo
establecido para cada caso Cuadro 1.

e) El personal de limpieza seré entrenado sobre el uso adecuado de los productos quimicos
y el manejo de de los implementos de limpieza

f) Los implementos de limpieza seran de uso exclusivo para cada area de procesamiento,
los cuales estan debidamente rotulados.

g) Los implementos de limpieza, serdn los adecuados y seran cambiados peridédicamente
para evitar su deterioro.

Cuadro 1: Productos Quimicos Recomendados

Desinfectante Desinfectante
para Desinfectante para . Desinfectante Rodenticida Agente de
manos/ jabén | equipos y utensilios para pldsos y para bafios e insecticidas | limpieza / detergentes
bactericida paredes
Desfan 100 Hipoclorito
Jabén espuma | Desfan 100 al 0.05% al 0.05% de Klerat pellets Acido muriatico (en
Kleenex sodio (Lejia) inodoros)
Hipoclorito de
Sanigel Kilol 200 ppm. Sodio (Lejia) Exquat 50 Sumilarv 0.5 Soda caustica (para
pisos)
Alcohol
medicinal de Dinamin al 0.02% Saniquat 500 Saniquat 500 Bomba Max Jabon liquido
70° con 2 % de
yodo
Alcohol de 70° con 2%
NeoGel TC de yodo Exquat 50 Acido Muridtico | Actellic 50 EC Detergente
alcohol de 96°

PROCEDIMIENTO PARA LA MANIPULACION DE PRODUCTOS QUIMICOS
A) Desinfectante para manos

Jabén liquido/espuma/gel

Liguido viscoso de facil degradacion que tiene la capacidad germicida
antibacteriano, eliminando toda suciedad dejando las superficies limpias y
desinfectadas.

<

Aplicacion.
Recomendado para la limpieza y desinfeccion de manos, la forma de aplicacion es
directa.

Recomendaciones de Sequridad
e No ingerir, en caso de ingestion no provoque al vémito y consuma abundante agua.
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e Evite el contacto con los 0jos, en caso de contacto lavar con abundante agua limpia
durante 15 minutos.

Procedimiento para la manipulacion

e Destape el contenido con cuidado evitando salpicadura del mismo

e Vierte el contenido al dispensador de jabén liquido del &rea que dosificara.

e Cierre el contenido y devuelva a su respectivo almacenamiento.

e Y por ultimo coloque el dispensador de jabdn liquido a su lugar de pertenencia.

e Una vez utilizado la totalidad del contenido, enjuague con agua de dos a tres veces
para ser retirado del ambiente de almacenamiento.

Alcohol medicinal (Alcohol de 70°)

Liquido incoloro, moderadamente volatil y soluble en agua, tiene un alto potencial

germicida y antibacteriano, dejando la superficie desinfectada al primer contacto;

combinado con yodo tiene un color pardo.

Aplicacion.
Recomendado para la desinfeccion de manos, combinado con yodo (alcohol de 70° al
2% de yodo) tiene un alto poder germicida.

Recomendaciones de Seguridad

¢ No ingerir, en caso de ingestion no provoque al vomito.

¢ Evite el contacto con los ojos, en caso de contacto lavar con abundante agua limpia
durante 5 minutos.

Procedimiento para la manipulacion

o Destape el contenido con cuidado evitando salpicadura del mismo

¢ Vierte el contenido al dispensador para alcohol de 70° del area que lo corresponda.

o Cierre el contenido y devuelva el contenido a su respectivo almacenamiento.

e Una vez utilizado la totalidad del contenido, retirarlo del ambiente de
almacenamiento.

Nota: Para los otros desinfectantes de manos seguir el mismo procedimiento y tener en
cuenta las recomendaciones de seguridad.

B) Desinfectante para equipos y utensilios.

Exqguat 50 / Saniquat 500 / Dodigen - L

Accibn bactericida potente y veloz; cada grupo amonio cuaternario se disocia para
formar un catién cargado positivamente. Penetrando dentro la célula bacteriana y
desnaturalizando sus proteinas activas.
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Aplicacion.
Recomendado para la desinfeccion de equipos e utensilios.

Recomendaciones de Seguridad

e Evitese el contacto con la piel y 0jos.

e Evitar la inhalacion de altas concentraciones de producto

e No ingerir, en caso de ingestion no provoque al vomito, llevar al paciente al
medico.

e En caso de caer al piso accidentalmente recoger el producto con un material
absorbente, evitando el contacto directo.

Procedimiento para la manipulacion
Por cualquier método a utilizar.

e Primeramente, usar protectores personales tales como: lentes, protector nasobucales
0 descartables, guantes, botas, gorro y vestimenta adecuada.

e Destape el contenido con cuidado evitando salpicadura del mismo

e Vierte el contenido la cantidad necesaria segun sea el caso.

o Después de utilizar la cantidad necesaria cierre el contenido y devuelva a su
respectivo lugar de almacenamiento si en caso sobrara.

¢ Una vez utilizado la totalidad del contenido, enjuagar tres veces el envase y verter
la Solucidn en la mezcla de aplicacion y seguidamente destruirlo para no ser
utilizado para otros fines.

Nota: Los otros desinfectantes tienen las mismas recomendaciones de seguridad y los
mismos procedimientos, Desfan, Kilol, Dinamin

C) Desinfectante para pisos y paredes

Hipoclorito de sodio (lejia)
Es un desinfectante que elimina gérmenes, bacterias y patégenos.

Aplicacién
Recomendado para la desinfeccion de pisos y paredes dentro de planta ademas de
bafios.

Recomendaciones de seguridad
e Evitese el contacto con la piel y ojos. En caso de contacto con ellos, lave con
abundate agua limpia por espacio de 15 minutos.
¢ Evitar la inhalacion de altas concentraciones de producto

¢ No ingerir, en caso de ingestion no provoque al vomito y consuma abundante agua
llevar al paciente al médico.
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e En caso de caer al piso accidentalmente recoger el producto con un material
absorbente, evitando el contacto directo.
e No mezclar el producto con Acido o Amoniaco, por que liberan gases toxicos

Procedimiento para la manipulacion

e Primeramente, usar protectores personales tales como: guantes, lentes, respirador con
filtro y vestimenta protectora adecuada.

e Destape el contenido con cuidado evitando salpicaduras del mismo.

e Vierte del contenido la cantidad necesaria, cierre el envase y devuelva a su respectivo
almacén.

e Una vez utilizado la totalidad del contenido, enjuagar el envase y nunca lo use para
guardar agua, bebidas o alimentos.

Detergentes

Agente solido soluble en agua, con aspecto granulado y de color blanco, en
concentracién tiene la capacidad de solubilizar e emulsificar grasa y suciedades,
dejando la superficie limpia, desinfectada.

Aplicacién
Recomendado para la desinfeccion de pisos, paredes, maquinarias equipos y utensilios,
ademas de servicios y en general de bafios.

Recomendaciones de seguridad

e Evitese el contacto con la piel y ojos. En caso de contacto con los ojos, mantenga el
0jo abierto y enjuague lentamente por espacio de 15-20 minutos, si hay lentes de
contacto, retireselo después de los 5 minutos, luego continlese lavandose los 0jos.

e En caso de contacto de la piel; quitarse la ropa contaminada, lavese inmediatamente
la piel con abundante agua por espacio de 15 a 20 minutos.

e No ingerir, en caso de ingestion no provoque al vomito y consuma tragos de agua
llevar al paciente al médico. No administrar nada por la via oral a una persona gque
haya perdido el conocimiento.

e Enjuadguese con agua después de usarlo.

¢ No mezclar el producto con otros productos de limpieza.

Procedimiento para la manipulacion

e Primero, usar protectores personales tales como: guantes y vestimenta adecuada.

o Destape el contenido con cuidado evitando el contacto del mismo.

¢ Diluya el contenido con agua segln la concentracién que se va a preparar.

o Después de utilizar la cantidad necesaria cierre el contenido y devuelva a su
respectivo almacenamiento.

e Una vez utilizado la totalidad del contenido, cubrir con una bolsa sujetando el envase
dentro y retirarlo del area de almacenamiento.
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Acido muriatico (HCI)
Es una solucién acuosa altamente acida, es extremadamente corrosivo para cualquier
tejido vivo y debe ser manipulado con precaucion.

Aplicacion.
Recomendado para la desinfeccidn de pisos, paredes, servicios y en general de bafios.

Recomendaciones de seguridad

e Evitese el contacto con la piel y 0jos.

¢ No ingerir, en caso de ingestion no provogue al vomito y consuma tragos de agua,
llevar al paciente al médico. No administrar nada por la via oral a una persona que
haya perdido el conocimiento

e Lavese completamente con jabdn y agua después de usarlo.

e En caso de caer al piso accidentalmente recoger el producto con un material
absorbente, evitando el contacto directo (como material adsorbente se utiliza
arena).

e No mezclar el producto con otros productos de limpieza.

Procedimiento para la manipulacion

e Primeramente, usar protectores personales tales como: guantes lentes, protector
nasobucal y vestimenta adecuada.

o Destape el contenido con cuidado evitando salpicadura del mismo

o Vierte el contenido la cantidad necesaria segln sea el caso. No abrir el contenido en
areas reducidas y sin ventilacion

e Después de utilizar la cantidad necesaria cierre el contenido y devuelva a su
respectivo almacenamiento.

¢ Una vez utilizado la totalidad del contenido, enjuagar el envase y nunca lo use para
guardar agua, bebidas o alimentos.

Nota: Los otros desinfectantes tiene las mismas recomendaciones de seguridad y los
mismos procedimientos tales como soda caustica, tegol.

D) Agentes insecticidas (Bomba Max, Actellic 50 EC, Sumilarv 0.5)
Poseen un poderoso efecto letal, de rapida accion y buen poder residual son muy
activos contra insectos voladores y rastreros, elimina los insectos por contacto y por
ingestion, ademas mantienen sus residuos activos por varios dias en las superficies
tratadas. Controlando nuevas infestaciones.

Aplicacion.
Recomendado para la desinsectacion de ambientes.
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Recomendaciones de Seguridad

Conserve el producto en su envase original, etiquetado y serrado.

Mantener alejado de temperaturas altas o fuentes de ignicién, son
INFLAMABLES.

No aplicar directamente sobre alimentos ni utensilios.

No comer ni beber durante las operaciones de mezcla y aplicacion.

Después de usar el producto cambiese, lave la ropa contaminada, los utensilios y
equipos de aplicacion y bafiese con abundante agua y jabon.

Perjudicial si se ingiere. Evita la ingestion del producto.

Perjudicial si se inhala, Evite la inhalacion de vapores. No inhalar la nube de
aspersion.

No aplicar sobre personas o animales domésticos.

Primeros auxilios:

En caso de intoxicacion llamar al médico inmediatamente, o lleve al paciente al
meédico y mostrarle la etiqueta del insecticida.

Mientras llega al médico, retirar al paciente de la zona de peligro y llevarlo a un
lugar donde haya aire fresco y este ventilado.

En caso del contacto con la piel, retirar la ropa contaminada y lavar la parte del
cuerpo afectada con abundante agua y jabon, incluso el cabello y debajo de las
ufias.

En caso de contactos con los 0jos, enjuagar con abundante agua limpia por espacio
de varios minutos. En caso de ingestion, administrar repetidamente carbdn activado
en grandes cantidades de agua.

No inducir al vomito.

Nada debe darse por la boca a una persona inconsciente.

Procedimiento para la manipulacion

Primeramente, usar protectores personales tales como: guantes lentes, protector
nasobucal y vestimenta adecuada.

Destape el contenido con cuidado evitando salpicadura del mismo

Vierte el contenido la cantidad necesaria segun sea el caso. No abrir el contenido en
areas reducidas y sin ventilacion

Después de utilizar la cantidad necesaria cierre el contenido y devuelva a su
respectivo almacenamiento.

Una vez utilizado la totalidad del contenido, enjuagar tres veces y verter la solucion
en la mezcla de aplicacion el envase y nunca lo use para guardar agua, bebidas o
alimentos. El envase triturarlo o perforarlo.

E) AGENTES RATICIDAS (Klerat pellets)
Son productos (cebos) que extermina a los roedores por hemorragia interna en forma
progresiva.
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Aplicacion
Recomendado para la eliminacion de roedores.

Recomendaciones de seguridad

Evitese el contacto con la piel.

El producto abierto debe de usarse integramente si fuera el caso.
No debe almacenarse junto con alimento ni medicina.

Destruir el envase luego de usarlo.

Evite la ingestion, inhalacion.

En caso de ingestion acudir inmediatamente al médico.

Los antidotos es generalmente la vitamina K-1

Procedimiento para la manipulacion

Primeramente, usar protectores personales tales como: guantes protectores
nasobucal y vestimenta adecuada.

Destape el contenido con cuidado evitando el contacto del mismo

Vierte el contenido la cantidad necesaria segun sea el caso.

Después de utilizar la cantidad necesaria cierre el contenido y devuelva a su
respectivo almacenamiento.

Una vez utilizado la totalidad del contenido, retirar el envase dentro de una bolsa de
preferencia de color.

12. VERIFICACION DEL PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Objetivo

El presente procedimiento tiene como objetivo asegurar la adecuada implantacion del
Programa de Higiene y Saneamiento y que los procedimientos de limpieza y desinfeccion
cumplan los propdsitos, para ello se toma muestras de las superficies de las maquinarias,
equipos, manipuladores y plague de ambientes.

Alcance

Comprende todos los procedimientos de limpieza y desinfeccién de todas las areas,
maquinarias, equipos y manipuladores.

Responsables

e Gerente General. Provee los recursos.

o Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.

e Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos.

e Técnico de Saneamiento: Supervisa que el personal encargado ejecute correctamente los
procedimientos establecidos.

e Laboratorio contratado. Ejecuta los procedimientos.
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Formatos Frecuencia

R-HS-13 - AUTOINSPECCION DE PLANTA Trimestral

R-HS-14 - VERICACION DEL PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Semestral

Verificacion de la eficacia de los procedimientos y productos de limpieza y desinfeccién.

e Al momento de programar la limpieza y desinfeccion también se coordina con el
laboratorio para que programe personal para la toma de muestras de superficies (vivas e
inertes) y de ambientes.

e Finalizada la limpieza y desinfeccion el Jefe de planta y de Aseguramiento supervisan
todos los ambientes a fin de constatar que se haya cumplido con todos los procedimientos
establecidos.

e Concluida la inspeccion se comunica al personal del laboratorio para que inicie su toma
de muestras en las areas, maquinas, equipos y manipuladores seleccionados.

e Concluido con las tomas de muestras se procede al traslado para su analisis
correspondiente.

e Los resultados emitidos son revisados y analizados por el Jefe de Aseguramiento y el Jefe
de planta.

e Si los resultados son conformes se concluye que los procedimientos y los productos
empleados son los adecuados.

e Si uno o todos los resultados son no conformes se establece un plan de descarte para
identificar el causante de la no conformidad (producto y/o Procedimiento)

e ldentificada la causa, el comité de Saneamiento se relune para cambiar el procedimiento
y/o producto de limpieza segun corresponda.

e Finalmente se define el nuevo producto y/o se implementa el nuevo procedimiento.

13. REVISION DE REGISTROS
El Jefe de Planta cada fin de mes emite un informe de los acontecimientos mas importantes
registrados durante este periodo y a su vez indicard que acciones deben de tomarse a fin de
prevenir los riesgos que pueden comprometer al producto. Los Informes son enviados al
Gerente General.

14. AUTOINSPECCION DE PLANTA

a) Realizar trimestralmente la auto inspeccion de planta utilizando el formato R-HS-13 -
AUTO INSPECCION DE PLANTA.

b) Evaluar la informacion obtenida y reportar al presidente del comité: Gerente General
sobre las no conformidades encontradas.

c) Tomar las acciones correctivas en coordinacion con el presidente del comité y registrar.
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15. DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO

Objetivo
Garantizar que el producto sea distribuido en condiciones sanitarias, mediante la ejecucion de
controles previos a las unidades de transporte y personal encargado de la estiba.

Alcance
Es aplicado a toda unidad de transporte de producto terminado.

Responsables
e Gerente General. Provee los recursos.
o Jefe de Saneamiento. Organiza y dispone su ejecucion.
e Supervisor de Saneamiento. Supervisa el estricto cumplimiento de los procedimientos
establecidos. Ademas ejecuta la inspeccion de las condiciones sanitarias de las
unidades de transporte haciendo uso del formato respectivo.

Procedimiento

e Previo a tomar el servicio de transporte se advierte del tipo y condiciones del servicio, a
fin de evitar situaciones engorrosas cuando se tenga que inspeccionar el vehiculo.

e Una vez que las unidades de transporte llegan a la planta el Técnico y el supervisor de
Saneamiento proceden a inspeccionar a fin de constatar si la unidad cumple o no con las
condiciones minimas requeridas para un trasporte adecuado.

e Si la unidad de transporte inspeccionada no cumple con las condiciones minimas de
higiene el Jefe de Planta dispone su limpieza y desinfeccion.

e Si la unidad presenta mayores deficiencias que puedan poner en riesgo el producto se
rechaza el servicio (Calificacion menor a 75 puntos)

e Para las inspecciones de las condiciones sanitarias del Vehiculo se hace uso del formato
R-HS-12 - INSPECCION, LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL TRANSPORTE Y
ESTIBA PARA EL PRODUCTO TERMINADO vy se realizan las accione correctivas.
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Fecha
2018

: Mayo

R-HS- 01 - MONITOREO DE INFRAESTRUCTURA

AREA

Piso

Pared

Techo

Puerta Ventana

Malla

Ductos Instalac.
Electricas

Instalac.
Sanitarias

NC

NC C

NC

NC

C | NC Cc NC

C | NC

OBSERVACIONES

PORTON DE ACCESO.

ZONA DE RECEPCION
(BALANZA)

SS. HH Y VESTUARIO

RECEPCION MATERIA
PRIMA

ALMACEN
FERTILIZANTES

ALMACEN DE
EMPAQUES

ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

ALMACEN DE ART. DE
LIMPIEZA

AREA DE
FERMENTACION

AREA DE SECADO

AREA DE ENVASADO
Y ALMACENAMIENTO

AREA DE DESECHOS

OFICINAS (ADMINIST.
Y PROD.)

LEYENDA: C: Conforme

NC: No Conforme.

Jefe de Planta

Jefe de Saneamiento
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R-HS-02 - MANTENIMIENTO DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

FRECUENCIA: MANTENIMIENTO PREVENTIVO - CADA 6 MESES,
MANTENIMIENTO CORRECTIVO - CUANDO SE REQUIERA
ACTIVIDAD
FECHA MAQUINA Y/O EQUIPO REAL IZADA EJECUTADO POR

Jefe de Planta

Jefe de Saneamiento
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R-HS-03 - CONTROL DE LA CALIDAD DEL AGUA

A.- CONTROL DE CLORO LIBRE RESIDUAL FRECUENCIA : DIARIO (durante la produccion)

Area de Lectura

Estad . L
Fecha tomade |Rango (0.5-1.0 stado Ejecutado por: V°B®° Observacion
muestra ppm) C NC
Nota: C: Conforme  NC: No Conforme
Jefe de Planta Jefe de Saneamiento
FRECUENCIA:
B.- CONTROL MICROBIOLOGICO SEMESTRAL
LIMITE RESULTADOS
FECHA TOMADE | LABORATO CONTROLES AREALIZAR | MAXIMO | MICROBIOLOGIC | VeB°
MUESTRA RIO *) os
COLIFORMES (UFC/100 ML) 0
BACTERIAS HETEROTROFICAS 500
(UFC/ML A 35°C)
HUEVOS HELMINTOS (N/100ML 0
COLIFORMES (UFC/100 ML) 0
BACTERIAS HETEROTROFICAS 500
(UFC/ML A 35°C)
HUEVOS HELMINTOS (N/100ML 0

OBSERVACIONES:

(*) FUENTE: R. M. N° 591-2008/MINSA- CRITERIOS MICROBIOLOGICOS DE CALIDAD SANITARIA E INOCUIDAD PARA LOS ALIMENTOS Y BEBIDAS

DE CONSUMO HUMANO

Jefe de Planta Jefe de Saneamiento
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R-HS-04 - LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS

FECHA:

AREAS EJECUCION

MONITOREO

HORA INSUMOS QUIMICOS USADOS HORA

OBSERVACIONES ACCION CORRECTIVA

PORTON DE ACCESO.

ZONA DE RECEPCION
(BALANZA)

SS. HH Y VESTUARIO

RECEPCION MATERIA PRIMA

ALMACEN DE EMPAQUES

ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO

ALMACEN DE ART. DE
LIMPIEZA

AREA DE FERMENTACION

AREA DE SECADO

AREA DE ENVASADO Y
ALMACENAMIENTO

AREA DE DESECHOS

OFICINAS (ADMINIST. Y PROD.)

VEREDAS DE ACCESO Y
CUNETAS

OBSERVACIONES / RECOMENDACIONES DE LA
EJECUCION

OBSERVACIONES / RECOMENDACIONES DEL MONITOREO

SITIOS A EJECUTARY VERIFICAR D P SITIOS AEJECUTARY

VERIFICAR

D P
FRECUENCIA

PISOS X

X

PROTECTORES DE
FLUORECENTES

X

Diario (D)

PAREDES VENTANAS Y MALLAS

En las Paradas (P)

PEDILUVIOS EXTRACTORES E INYECTORES

PUERTAS PUERTAS.

X[ X[ X
X X[ X]| X

MATERIALES DE LIMPIEZA. PARIHUELAS

X| X[ X]| X

Ejecutado por:

Monitoreado por:
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R-HS-05- LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MAQUINAS Y EQUIPOS.

DE EJECUCION
EQUIPOS Y MAQUINARIAS

FECHA:
MONITOREO

INSUMOS QUIMICOS

HORA USADOS

HORA C NC OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

OBSERVACIONES / RECOMENDACIONES DE LA EJECUCION

OBSERVACIONES / RECOMENDACIONES DEL MONITOREO

Ejecutado por:

Monitoreado por:

Referencia:
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R-HS-06 - LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TANQUE DE AGUA

FRECUENCIA: SEMESTRAL O CUANDO SE REQUIERA

FECH | PRODUCTO PROCEDIMIENT | pe Al 1zADO VoB®
A uTILIZADO | DOSIS s POR Superv.
L D Saneamiento

L= LIMPIEZA, D = DESINFECCION.
USO DE HIPOCLORITO DE SODIO 250 ML EN5LT. DE AGUA
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R-HS-07 - HIGIENE DEL PERSONAL Y CONTROL DE BPM

CONTROL DE BPM: 02 veces X turno Fecha: Turno:

. . Salud

Uniforme Aseo personal Accesorios Personal Control de las BPM

Uso .
. — Manos Cabello . Cumple con | Mantiene .
Apel lidos y Nombres Ic‘énr;p'ﬁe é limpias/Ufias cortoy Sin Joyas Eiltfgo Hora C?Jrr:?]f;?rggl Ufi';orirge Lavarse las Ordeny Observaciones
P cortas recogido *) p Manos Limpieza
1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
Supervisor de Saneamiento Jefe de Planta

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:

SENASA/CODEX EQUIPO DE SANEAMIENTO GERENCIA Pag. 43




ASOCIACION DE

Edicion : 01
PRODUCTORES PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS Fecha © Mayo
AGROPECUARIOS DE ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO 2018
HUICUNGO (APAHUI)
R-HS-08 - REPORTE LAVADO DE MANOS
Fecha: ...................
Turno:...........
. ARE o o o o o o o o o o o o o
Nombre y Apellido e o O S — & S S S S S S 3
A ~ o o — — — — N ™ <t Te) © N~

Nota: Colocar “C” cuando cumpla de forma correcta.

FRECUENCIA: Personal de Mezcla cruda: antes de Ingresar, cada 2 horas y cuando sea necesario.
Personal de otras dreas antes de ingresar y cada hora o cuando se requiera durante el proceso.

Personal de limpieza antes de iniciar sus actividades y al inicio y al término de cada
procedimiento de limpieza.

Jefe de Planta

Supervisor de Saneamiento
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R-HS-09 - SENALES DE INFESTACION DE PLAGAS

FRECUENCIA: Semanal (fuera del periodo de tratamiento)

A Sefiales ~ .
Area Sefiales de . Ejecutado
Fecha |Hor . rvacion V°B°
echa T2 | Monitoreada de Roedores Observaciones Por
Insectos
Supervisor de Saneamiento Jefe de Planta
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2018

R-HS-10 - CONTROL DE PLAGAS

FRECUENCIA: CADA SEIS MESES Y CUANDO SEA NECESARIO.

Area Tratada Fecha Nombre del Ingrediente Dosis Método de Aplicacion Efectuado VeB°
Y Hora Producto Activo /Equipo por
(Fumigante) Empleado
Técnico de Saneamiento Jefe de Planta
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Paq. 46
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R-HS-11 - CONTROL DE ROEDORES (DESRATIZACION)

FRECUENCIA: SEMANAL.

P . Numero de N° de N° de .
Area Nombre del Tipo de Ejecutado om0
Tratada Fecha Producto Cebo Cebaderos/ Roedores Ceb_os Por: V°B
Trampas Muertos Perdidos

Técnico Saneamiento Jefe de Planta

Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pag. 47
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R-HS-12- INSPECCION, LIMPIEZA'Y DESINFECCION DEL TRANSPORTE Y
ESTIBA DE PRODUCTO TERMINADO

Producto Fecha.
Cliente Destino
Tipo de Ejecutado
Vehiculo por
Chofer Placa

I. CONDICIONES DEL VEHICULO

1.1 | Estado de conservacion. Adecuado 2 | Deficiente | 0
1.2 | Cuenta con Neumaticos de repuesto Si 2 | No 0
1.3 | Presenta combustién adecuada Si 2 | No 0
1.4 | Estado de limpieza del vehiculo ( Evidencia fisica) Adecuado | 2 | Deficiente | 0
15 | Latolva es una cabina cerrada (Furgdn hermético) Si la respuesta es si pasar al 1.10 Si 18 | No 0
de lo contrario proseguir.

1.6 | Cuenta con toldera de adecuadas dimensiones. Si 4 | No 0
1.7 | Integridad de toldera sin roturas ni agujeros. Buena 4 | Deficiente | 0
1.8 | Salubridad de la toldera, estado de limpieza. Buena 4 | Deficiente | 0
1.9 | Presenta manchas de lubricantes o combustibles en la toldera. No 4 | Si 0
1.10 | Olores diferentes al transporte. No 4 | Si 0
111 | Integridad de la plataforma. Bueno 6 | Deficiente | 0
1.12 | Presencia de Excremento de animales. No 5 | Si 0
1.13 | Estado de limpieza de la tolva ( evidencia Fisica) Bueno 5 | Deficiente | 0
1.14 | Control de Plagas. Si 4 | No 0
1.15 | Presencia de astillas en la tolva ( Peligra integridad del producto) No 4 | Si 0
1.16 | Cuenta con equipos contra incendios. Si 4 | No 0
1. CONDICIONES DEL TRANSPORTE.
2.1 Esta revestido con protector interno. Tiene 8 | NoTiene | 0
2.2 El producto ha sido adecuadamente estibado y apilado. Si 4 | No 0
2.3 Los empaques evidencian manchas. No 4 | Si 0
24 El personal de estiba esta con vestimenta limpia. Si 4 | No 0
25 Se observa el transporte de otros bienes diferentes al producto. No 14 | Si 0
2.6 Cuenta con documentos de registro del alimento. Si 4 | No 0
2.7 Cuenta con implementos de limpieza escoba, franela. Si 4 | No 0

Calificaciones Rango Resultado Puntaje Total

Excelente 96 — 100 APROBADO

Muy Bueno 85-95 APROBADO Calificacion/ Resultado

Bueno 75 -84 APROBADO

Regular 6574 DESAPROBADO Luego de Aprobado Desinfectado ()

Deficiente 0-64 DESAPROBADO Fue

Desinsectado ()

Producto utilizado

Concentracion

Transportista Técnico de Saneamiento Jefe de Planta
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R-HS-13 - AUTOINSPECCION DE PLANTA
FECHA: ... REALIZADO POR: ..o

FRECUENCIA: TRIMESTRAL

AREA DE INGRESO DE MATERIA PRIMA SI | NO | NECESITA | OBSERVACIONES/ACCION
ATENCION CORRECTORA

Porton en buen estado.

Veredas limpias

Cunetas protegidas.

Tacho con tapa y bolsa

SS.HH Y VESTUARIO

Piso, paredes y techo limpio y en buen estado.

Tacho con tapa y bolsa

Existe secadores , jabén , desinfectante

Sanitarios limpios y desinfectados

Lavabos limpios y con jabdn liguido.

AREA DE FERMENTACION

Piso limpio

Cajones fermentadores limpios.

Implementos de Limpieza identificados y en su lugar.

ALMACEN DE EMPAQUE Y EMBALAJE.

Piso limpio y desinfectado

Desinfectante.

Parihuela limpia.

Buenas practica de almacenamiento.

Utensilios de limpieza Identificados y en su lugar.

Protectores y fluorescentes limpios y en buen estado.

AREA DE SECADO

Piso limpio

Paredes y techo limpio y en buen estado.

Tarimas de madera de secado limpio

Utiles de limpieza identificados y en su lugar.

Cumple con normas de distancia

Removedores de madera limpios

Mallas limpias y en buen estado.

ALMACEN DE PRODUCTO LIMPIO Y SECO

Piso limpio y desinfectado.

Pared techo y techo limpio y en buen estado.

Tacho con tapa y bolsa.

Silos limpios y en buen estado

Cumple con normas de distancia.

Implementos de limpieza identificados y en lugar.

Mallas limpias y en buen estado

Buenas précticas de almacenamiento.

Envases de insumos limpios y desinfectados.

Coches de traslado limpios y desinfectados

Cortinas limpias y en buen estado

Implementos de Limpieza identificados y en su lugar.

AREA DE PILADO Y SELECCIONADO

Piso, pared y techo limpio

Utensilios de limpieza limpios, Identificados y en su
lugar

Pediluvio limpio y desinfectado

Desinfectante alcohol yodado.

Puertas en buen estado

Balanzas limpias y en buen estado.

Coches limpios y desinfectados
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Méagquina limpia y en buen estado.
Sistema de de inyeccidn limpios y en buen estado.
Tacho con tapa y bolsa.
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
Protectores y fluorescentes limpios y en buen estado.
Piso, pared y techo limpio
Parihuelas limpias
Desinfectante Alcohol yodado.
Mallas limpias y en buen estado
Buenas Practicas de Almacenamiento.
PERSONAL
Con el uniforme completo y limpio.
Ufas cortas /pelo corto
Uniforme limpio
Cuenta con constancia o carnet de salud.
OTROS
Oficina limpia y ordenada
Pasadizos limpios y ordenados
Avrea de lavado de Utiles de limpieza ordenado
Avrea de almacén de Utiles de limpieza ordenado
Se ha modificado el programa de higiene y Saneamiento SI () NO ( )
Fecha del dltimo tratamiento de desinsectacion. ... Lo, | .
Fecha de ultimo tratamiento de desratizacion ... R |
Supervisor de Saneamiento Jefe de Planta
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pag. 50
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R-HS-14 - VERIFICACION DEL PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

RESULTADO | CERTIFICADO | INSTITUCION
FECHA TIPO DE

DESCRIPCION ANALISIS c NC Y/O INFORME | QUE REALIZA OBSERVACIONES

RESPONSABLE
DE ENSAYO EL ANALISIS

Jefe de Saneamiento

Jefe de Planta
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1. LISTA DE CONTROL DE LA DISTRIBUCION

Copia N° Cargo
01 Gerente
02 Jefe de Aseguramiento de la Calidad
03 Jefe de Planta y Produccion
04 DIGESA

2. INTRODUCCION

Actualmente los organismos encargados del control de alimentos en el mundo promueven e
imponen el uso del Sistema HACCP por considerarlo como el Sistema preventivo mas eficaz para
garantizar la inocuidad de los alimentos. Organismos tales como el Codex Alimentarius, La Food
and Drug Administration (FDA) de los Estados Unidos de América y la Union Europea han
promovido su uso y adopcion como norma para el control sanitario de alimentos.

Dados los antecedentes descritos, el Pert reconoce la importancia del Sistema HACCP
realizando un notable esfuerzo para su adopcidon en la industria alimentaria nacional, para tal hecho
existen en la actualidad dispositivos legales orientados a la adopcion del Sistema HACCP por los
productores de alimentos tanto para consumo interno como para la exportacién orientado al logro
de una garantia sobre la inocuidad en los alimentos.

La Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI) ha asumido la
responsabilidad en el manejo de la calidad de sus productos, iniciando la implantacion del Sistema
de Anélisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP), para las lineas de granos de cacao
seco, con el fin de garantizar la elaboracion de un producto inocuo en total concordancia con la
legislacion vigente.

Este plan seguird modificAndose en la medida que se realicen nuevas investigaciones con el fin
de mejorar el control productivo e inocuidad del alimento.

3. ANTECEDENTES DEL SISTEMA HACCP

El Sistema HACCP no es nuevo, fue desarrollado en los afios 70 para la Administracion
Nacional Espacial y Aeronautica (NASA) y los Laboratorios Natick en los Estados Unidos de Norte
América; pero no fue aplicado en la Industria Alimentaria sino hasta 1971 cuando se le asigno a la
Compafiia Pillsbury el disefio y la produccion de alimentos para el programa espacial los cuales
deberian ser 100 % seguros.
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En el transcurso de estos afios, el sistema ha mostrado su adaptabilidad a las mas diversas
condiciones socioecondmicas, de produccion y a distintas mentalidades e ideologias. Ha sido usado,
tanto por la industria mas moderna para garantizar la calidad de sus productos, como por organismos
como la FAO, la Organizacién Mundial de la Salud (OMS) y las autoridades nacionales de salud de
multiples paises, en los planes de mejoramiento sanitario de las ventas callejeras de alimentos y de
la produccion artesanal de alimentos en el tercer mundo. En 1995 con la ratificacion de los tratados
de la Organizacion Mundial de Comercio, el Sistema HACCP se vuelve la herramienta universal de
control de inocuidad de productos alimenticios.

En el Per( desde el afio 1993 hasta 1995, por iniciativa de los propios empresarios del sector
pesquero, se inicié la implantacion del Sistema HACCP, luego desde los meses de enero a marzo de
1996 la implantacion se hace obligatoria con la intervencion de la Autoridad Sanitaria del Ministerio
de Salud (DIGESA) para este sector.

El 25 de setiembre de 1998 se publica en el Diario Oficial “El Peruano” el Reglamento sobre
Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas , aprobado por Decreto Supremo N° 007-98-
SA , publicandose luego diversas Normas Sanitarias como las que mencionamos a continuacion: el
13 de mayo del afio 2006 la RM N°451-2006 MINSA para la Fabricacion de alimentos a base de
cereales y otros, destinados a Programas Sociales de Alimentos, el 17 de Mayo del afio 2006 la RM
N° 449-2006/MINSA Aplicacion del sistema HACCP en la Fabricacién de Alimentos y Bebidas y
el 27 de Agosto del 2008 la RM N° 591-2008/MINSA Criterios Microbiologicos de Calidad
Sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano.

4, OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION
4.1 Obijetivos

Implementar el Sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (Plan HACCP),
en la produccion de granos de cacao seco.

Establecer un sistema eficaz y eficiente (Sistema HACCP) flexible y de aplicacion en cada
etapa del proceso productivo, identificando en forma sistematica los peligros biolégicos, quimicos
y fisicos, estableciendo controles preventivos y criterios para garantizar el control, monitorear
puntos criticos y registrar datos, para la obtencion de un alimento inocuo.

4.2 Campo de aplicacion

El presente Plan HACCP ha sido elaborado por la Asociacién de Productores Agropecuarios
de Huicungo (APAHUI) para el procesamiento de granos de cacao y cubre los aspectos de inocuidad,
salubridad e integridad econ6mica, desde la recepcion de materia prima e insumos hasta el transporte
y entrega del producto al cliente.
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5. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

La Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI) es una empresa dedicada a
la produccién y comercializacion de granos de cacao seco destinado a mercados nacionales e
internacionales.

Ficha Registral : 11000603 (SUNARP)

RUC : 20531396805 (SUNAT)

Direccion : Jr. Huayna Capac s/n cuadrar 01 —Huicungo -Juanjui

Teléfono . fijo 042-787575

E-mail : asociacidn.apahui@Hotmail.com
alem24@Hotmail.com

Ambito : Region San Martin

Productores Socios : 160 (Poblacién asociada)

6. POLITICA DE CALIDAD

Nuestra politica de calidad es “Procesar, envasar y comercializar granos de cacao de la mas alta
calidad sanitaria y organoléptica, mediante la implementacion de sistemas de calidad eficaces y
eficientes, identificando en forma sistematica los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos,
estableciendo controles preventivos Yy criterios para garantizar el control, monitorear puntos criticos
y registrar datos que nos permita una debida interpretacion de las necesidades y expectativas de
nuestros clientes”.

Presidente de la Asociacion Jefe de Planta y Produccién

Jefe de Aseguramiento de la Calidad Supervisor Comercial

7. DISENO DE LAPLANTA

7.1 Ambientes

Se dotara de servicios higiénicos y vestuario, la iluminacién se hara de acuerdo al art. 34° del
DS 007-98-SA, los productos finales se almacenaran sobre parihuelas de madera de 20 cm de altura
como minimo para evitar contacto con el suelo y la humedad; en las areas de proceso no se
almacenaran productos no comestibles, equipos o materiales que no vayan a ser utilizados. Las
bolsas de embalajes y deméas materiales se guardaran en el almacén destinado a ese fin.
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Los productos de limpieza, productos quimicos y productos para control de plagas seran
guardados en ambientes con llaves y separados de productos alimenticios y se preparan en
recipientes exclusivos para este fin.

7.2 Disefio interior

Las instalaciones son de construccién sélida y en estado regular, agujeros y/o pequefias grietas
seran subsanados, el espacio es suficientemente amplio y permite una debida inspeccién de la
higiene del alimento.
La planta de granos de cacao seco cuenta con dos entradas, una para las materias primas (frutos de
cacao 0 cacao en babas), y otra para la salida del producto final; las salas de quiebre, fermentacion,
secado y envasado estan separadas fisicamente para evitar contaminacion cruzada.

7.3 Flujo

El flujo de produccion de granos de cacao seco va desde la recepcion de la materia prima (frutos
de cacao o cacao en babas), hasta el producto final (granos de cacao seco); el producto terminado es
almacenado en la zona de almacenamiento; exclusivo para este fin.

7.4 Paredes
Las paredes son de ladrillo tarrajeadas con cemento y pintadas de color claro. Se tratard de
que las paredes no tengan ningun tipo de grieta para su facil limpieza y desinfeccion.

7.5 Pisos

Los pisos en las areas de recepcion, quiebre, secado, son de cemento pulido, se tendra cuidado
en que estas no presenten grietas, y se mantengan en buen estado de conservacién, para su facil
limpieza y desinfeccion. En las areas de fermentacion, envasado y almacenado el piso también es
de cemento pulido.

7.6 Aguay desaglie
La planta cuenta con agua y desagie de servicio publico, éstas se usan para la limpieza del
personal, la planta y los procesos.

7.7 Puertas y ventanas

Las puertas son de metal pintadas con pinturas anticorrosivas, en buen estado, las ventanas
son de fierro corrugado y con mallas contra insectos.
7.8 Techo

Construidos de calamina. La planta no presenta tragaluces que van a las salas de fermentacion
y secado, ni envasado.

7.9  lluminacion

Fluorescentes fijados al techo protegidos con micas trasparentes; con mayor iluminacion en la
sala de envasado y almacenamiento (mayor a 220 lux). La separacion minima entre paredes y equipos
son de 80 cm.
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7.10 Maquinariay equipo
La maquinaria y equipo en general son de disefio adecuado para minimizar el riesgo de
contaminacion cruzada al producto. Se detallan los siguientes:

02 Balanzas electrénicas de 200 kg

02 Cosedoras de sacos

02 cajones fermentadores de madera

01 cajon fermentador de madera tipo Rodhan

02 Tinas de lavado de acero inoxidable de 100 litros

8. ASPECTOS TEORICOS
8.1 Definiciones

Anadlisis de peligros y control de puntos criticos (HACCP) “Hazard Analisis Critical Control
Points”: Un sistema racional y con base cientifica, que identifica peligros especificos y medidas
preventivas para su control. EI HACCP debe considerarse como una practica razonada, organizada
y sistematica, dirigida a proporcionar la confianza necesaria para que un producto alimentario
satisfaga las exigencias de seguridad.

Anédlisis de peligros: Proceso sistematica, cientifico, mediante el cual se identifican los peligros
potenciales (fisico, quimicos, biolégicos o de integridad econdmica).

Calidad sanitaria: Concepto de calidad relacionado con la inocuidad de los productos alimenticios.
Es la traduccion mas acertada hoy en el término inglés “Food Safety”.

Control: Estado en el cual se siguen los procedimientos y se cumplen los criterios.
Desviacién: Falla en la satisfaccion de limites criticos en puntos criticos de control.

Severidad: Magnitud del peligro o grado de las consecuencias que se pueden tener cuando existe
dicho peligro.

Limites criticos: conjunto de variables y rangos de tolerancia que deben mantenerse, para asegurar
gue un punto critico de control efectivamente controla un peligro.

Medida de control: Cualquier accién o actividad que puede ser usada para prevenir o eliminar un
peligro o reducirlo a un nivel aceptable.

Medidas correctivas: Acciones contempladas en el Plan HACCP para ser tomadas en forma
inmediata, en los momentos en que el dispositivo de control detecte que el proceso se encuentre
fuera de control en un punto critico.

Medidas preventivas: Acciones que, en conjunto, constituyen el sistema de manejo del riesgo de
un proceso.
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Monitorizacion: secuencia planificada de observaciones y mediciones de limites criticos disefiadas
para asegurar el control total del proceso.

Peligro: Agente (bioldgico, quimico o fisico) o condicién capaz de alterar la calidad de un alimento
y causar un efecto adverso a la salud. Los peligros pueden darse por contaminacion, crecimiento (en
caso de microorganismos) supervivencia o recontaminacion.

Punto de control (PC): Cualquier paso en el proceso por lo que factores biolégicos, quimicos o
fisicos pueden ser controlados.

Puntos criticos de control (PCC): Un paso (punto, procedimiento, operacion o estado) dentro de
la cadena productiva, incluyendo materia prima, en el cual se puede aplicar control y es esencial
para prevenir o eliminar un peligro en cuanto a calidad sanitaria del alimento, o reducirlo a un nivel

aceptable.

Riesgo: Funcién de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad de dicho
efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes en los alimentos.

Seguridad: Propiedad de un producto alimenticio resultado de:

e Su inocuidad (ausencia de un peligro para la salud)
e Su integridad (ausencia de defectos o alteraciones)
e Su legalidad (ausencia de fraude o falsificacion)

Validacion: Obtener evidencia de que los elementos del Plan HACCP son efectivos.
Verificacion: Aplicacién de métodos, procedimientos, pruebas y otras evaluaciones ademas del
monitoreo para determinar si el Sistema HACCP funciona tal como estaba planificado, es decir si
esta conforme con el Plan HACCP.

8.2 Principios del sistema HACCP

El Sistema HACCP esta basado en los siete principios basicos:

Principio 1:  Conducir un analisis de peligros, identificar los posibles peligros asociados con la
produccion de alimentos en todas las fases.

Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC); determinar los puntos, procedimientos
o fases de operacidn que pueden controlarse para eliminar los peligros o reducir al minimo la posible

ocurrencia de estos.

Principio 3:  Establecer limites criticos (LC), para asegurar que el PCC se encuentra bajo control.
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Principio 4:  Establecer un sistema de monitoreo para asegurar el control del PCC.

Principio 5:  Establecer la medida correctora que debera tomarse cuando la vigilancia indique
que un determinado PCC no se encuentra bajo control.

Principio 6:  Establecer procedimientos para la verificacion, para confirmar que el sistema esta
funcionando eficazmente.

Principio 7:  Establecer la documentacion pertinente para todos los procedimientos, asi como los
registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

9. EQUIPO HACCP
9.1 Integrantes del equipo HACCP

Presidente de la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI)
Jefe de Planta y Produccién

Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Supervisor Comercial

Operario

Socio de la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI)

9.2. Descripcidn de responsabilidades

Las responsabilidades del personal que forma parte del equipo HACCP son descritas a
continuacion:

Presidente

- Ejerce la representacion de la Asociacion de Productores Agropecuarios de Huicungo
(APAHUI) , dirige y controla las actividades de la empresa; aprueba proyectos de inversion,
controla y evalla el cumplimiento de las metas en todas las areas de la empresa.

- Planifica y organiza la produccion en coordinacién con el Jefe de Planta y Jefe de
Aseguramiento de la Calidad.

- Verifica y aprueba los requerimientos para la produccién, mantenimiento, limpieza y
desinfeccion.

- Aprueba y elabora el plan operativo anual

Como miembro del equipo HACCP:

e Provee los recursos necesarios para la Implantacion del Sistema.

e Asegura que el proyecto marche y mantenga su validez.

e Preside las reuniones periodicas del equipo HACCP para la revision del Plan y aprueba
cualquier modificacion sobre el Plan vigente.
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Participa de las actividades de verificacion y auditoria interna del Sistema de Calidad.

Se reline periddicamente con el Jefe de Planta para discutir la aplicacion e implementacion
y deficiencias del Plan.

Con el Jefe de Planta y Jefe de Aseguramiento de la Calidad es el responsable de dar atencion
y solucion a las quejas de los clientes.

Jefe de planta y produccion

Es el responsable directo de la Planta de produccion y del buen funcionamiento de la
misma, en coordinacion con el Jefe de Aseguramiento, planifican y organizan la
produccion, el mantenimiento, la limpieza y desinfeccion de la planta.
Es el responsable directo de mantener el orden y la disciplina dentro de la planta, coordina
con el jefe de aseguramiento la seleccion del personal requerido.
Es el responsable de que las instalaciones y los equipos de la empresa reciban el
mantenimiento apropiado, con el fin de: Reducir los costos debido a reparaciones, fallas y
pérdidas. Conservar el capital invertido, aumentando la vida Gtil de los equipos. Minimizar
los costos de mantenimiento y operacion. Garantizar la calidad y seguridad de las etapas
productivas.
Ademas, es el responsable de dar mantenimiento preventivo y/o correctivo a las maquinas,
equipos e instalaciones para que en todo momento se encuentren en buenas condiciones.
Como miembro del equipo HACCP:

e Participa en las reuniones del equipo HACCP.

e Eleva informes a la Gerencia sobre la viabilidad del plan HACCP.

Jefe de aseguramiento de la calidad

Revisa y verifica el cumplimiento y viabilidad de los procedimientos de control y
prevencion establecidos en el manual HACCP.
Formula el desarrollo de nuevos productos.
Evalla las especificaciones técnicas de los requerimientos de materias primas, insumos,
materiales de limpieza y desinfeccion.
Responsable de reportar las ocurrencias del dia relacionados a la calidad.
Responsable de la ejecucién del sistema de calidad y programas de Higiene y Saneamiento,
asi como de administrar la documentacién relacionada a su ejecucion. Como miembro del
Equipo HACCP:
¢ Participa en la elaboracién y revision periddica del Plan HACCP.
e Asegura que el proyecto marche y mantenga su eficacia.
¢ En coordinacidn con el Jefe de Planta, elevan informes a la Gerencia sobre el seguimiento
e implantacion del Sistema HACCP.
e Es el responsable de la correcta difusion e implantacion del Sistema HACCP.
¢ Disefia, revisa y controla las especificaciones técnicas de las materias primas e insumos.
e Revisa y da el visto a los registros del Sistema HACCP.

R.M.
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Su

pervisor Comercial

Coordina con el Gerente y Jefe de Planta, temas relacionados al proceso de venta,
comercializacion y transporte del producto final. Es el responsable de instalar un sistema de
certificacion de la materia prima y/o producto terminado, mediante procedimientos
acreditados con Certificadoras Nacionales y/o Internacionales.

Co
[ )
[ )

mo miembro del equipo HACCP:
Hace cumplir los procedimientos y acciones contempladas en el Sistema HACCP.
Trabaja en directa coordinacién con la gerencia general el Jefe de Planta.
Registra y/o hace cumplir el adecuado llenado de los registros de produccion y
comercializacion.
Se responsabiliza del manejo, archivo y del buen estado de los registros de produccion y
comercializacion.
Asiste a las reuniones del Equipo HACCP
Verifica y hace cumplir los procedimientos del sistema de Certificacion
Registra la informacion del Sistema de Calidad y Certificacion firmando los mismos.

Operario y socio de la Asociacién de Productores Agropecuarios de Huicungo (APAHUI)
Son responsables de que las instalaciones y los equipos de la empresa reciban el mantenimiento
apropiado, con el fin de:

¢ Reducir los costos debido a reparaciones, fallas y pérdidas.

e Co
e Mi
e Ga

El Opera
maquinas

nservar el capital invertido, aumentando la vida atil de los equipos.
nimizar los costos de mantenimiento y operacion.
rantizar la calidad y seguridad de las etapas productivas.

rio principal es el responsable de dar mantenimiento preventivo y/o correctivo a las
, equipos e instalaciones para que en todo momento se encuentren en buenas condiciones.

Eleva informes al Jefe de Planta y/o Gerencia.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NOMBRE GRANOS DE CACAO SECO (después de la fermentacion y secado)
Los granos de cacao seco es un producto que se obtiene después de la fermentacion y secado de los granos del
Descripcioén fruto de cacao (cacao en baba) Theobroma cacao. Por un proceso post cosecha. Estos frutos de cacao son
basica provenientes de Huicungo, Pachiza y Alto Huayabamba. De la Provincia de Mariscal Caceres- Region de San

Martin

Caracteristicas
fisico—quimicas
y organolépticas

o Apariencia y color de los cotiledones: agrietados marrén y aspecto de la testa marrén
oOxido, aspecto globoso al final de secado

e Olor: Cacao

e Sabor: Panela, malta, nueces, caramelo

o Textura: Agrietado

o Color de cotiledones: Rosado, crema.
Humedad 7 a 8% max.
pH de la testa al final del secado 5.
pH de la testa al final de cotiledones : 5.
Azucares totales (mg de glucosa/gm : 25
Polifenoles (mg de acido galico/gm) : 28
Cascara de cacao y germen: 5% m/m como maximo, referido al extracto seco magro seco.
Ceniza total : 10% m/m como maximo, referido al extracto seco magro 6 14% m/m cuando se
trata con alcalinizantes permitidos
Cenizas insolubles en acido clorhidrico: 0,3% m/m como maximo, referido al extracto seco magro

Proteinas : 15 g/100 ¢
Grasas (manteca de cacao) 57 g/100 g
Teobromina 1.3 mg/100g
Cafeina 0.7 ppm
Fibra cruda 3.2 mg/100g
Almidén 9 g/100g
Celulosa 9 9/100g
Limite Maximo Permitido
Caracteristicas |- N. Aerobios meséfilos (UFC/g) <10*
Microbiolégicas |- N- Mohos (UFC/qg) <102
- N. Levaduras (UFC/g) <10?
- N. E. coli (NMP/g) <3
- Salmonella sp (/25 g) ausencia

Forma de Puede consumirse como pasta de cacao, manteca de cacao, licor de cacao como chocolate y como ingrediente
Consumo con otros alimentos, es decir en la preparacién de alimentos de pasteleria y reposteria. Ademas, en la elaboracion
y Consumidores | de chupetes. Sus consumidores son el pablico en general.

Potenciales.

Empaque y Envase: Sacos de yute.

Presentacion

Presentacion: Sacos de 50 kg.

Tiempo: 15 meses a partir de la fecha de produccién, almacenados en ambientes limpios, secos y ventilados

Vida Util Temperatura: Ambiente
Humedad Relativa : 60 — 80%
Rotulado Se indica;

- Fecha de produccion
- Fecha de vencimiento
- Lote de produccion - Razén social

- Direccién de la empresa productora - Condiciones de almacenamiento

- Numero de Registro Sanitario
- Contenido neto

Fuente: CODEX STAN 141-1983 “Norma del Codex para granos de cacao seco.
R.M. N° 591-2008-MINSA “Criterios Microbiologicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los

Alimentos y Bebidas de Consumo Humano”.

R.M. 449-2006/MINSA
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PRODUCCION DE GRANO DE CACAO SECO

RECEPCION DE COSECHADO
ENVASES

SELECCION

QUEBRADO | » Cascaras

FERMENTADO

l __» Agua de exceso
SECADO

l

CONTROL DE
CALIDAD

|

ENVASADO

!

ALMACENADO

11. DESCRIPCION DE LAS ETAPAS DEL PROCESO DE OTENCION DE GRANOS DE
CACAO SECO

Recepcion de materia prima

Consiste en recibir frutos de cacao proveniente de diversas zonas afluentes del sector Huayabamba

de cultivo de cacao. Este proceso se realiza en el patio de recepcion de la planta y se registra en el
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FORMATO N° 02 - HAC- RECEPCION DE MATERIA PRIMA. Para el caso de la recepcion
de los materiales de empaque, estos previamente ingresaran con sus respectivas fichas técnicas y
certificados de calidad si fuese el caso; registrandose en el FORMATO N° 03 - HAC-
RECEPCION DE ENVASES, EMBALAJES y ETIQUETAS.

Seleccion
La seleccion de los frutos de cacao o en baba ingresados a la planta, se realiza en forma manual;

para ello el personal capacitado elimina cacao defectuoso ademas de otras alteraciones del fruto.
Esta operacion se registra en el FORMATO: N° 04-HAC. REGISTRO DE SELECCION DE
FRUTOS DE CACAO.

Se deben clasificar las mazorcas cosechadas en frutos sanos con una éptima maduracion y beneficiar
aparte los frutos dafiados y sobremaduros. Se debe evitar la mezcla de almendras obtenidas de frutos

Sanos con:

v" Almendras provenientes de mazorcas verdes ya que no logran fermentar; como no han
alcanzado su maduracion, el mucilago carece de la humedad adecuada y su contenido de azlcares
es deficiente; el pH es alto (entre 4 y 5) y en mazorcas maduras es de 3,5. Se obtienen en este
caso, almendras aplastadas y arrugadas y una notable reduccidn en el rendimiento.

v' Almendras provenientes de mazorcas sobremaduras ya que estan pre germinadas y al
desprenderse la radicula por el manipuleo del grano, quedan agujeros que facilitan la penetracion
de hongos e insectos. ElI mucilago de estas almendras ha perdido la humedad y la fermentacién
es deficiente y se obtendrén granos grandes y voluminosos o
hinchados, pero con cascara fragil y quebradiza.

v Almendras provenientes de mazorcas enfermas que son de color oscuro, las cuales, al

ser fermentadas, le transmiten a la masa de cacao, olores y sabores desagradables

Los instrumentos de cosecha se deben seleccionar de acuerdo con la labor a efectuarse y con la altura

de las mazorcas en la planta: Para mazorcas bajas, se puede utilizar tijeras y cuchillos; para mazorcas

altas desgarretaderas o ganchos y para abrir las mazorcas se debe utilizar preferiblemente, un palo

corto y pesado.

Quebrado (Degullado)
Es de gran importancia iniciar inmediatamente, la extraccion y separacién de las semillas

(degullado), eliminacion de la placenta y semillas vanas. Lo ideal es extraer las almendras el mismo
dia de la cosecha, pero cuando no se alcance a colectar todos los frutos necesarios para llenar las
cajas de fermentacion, conviene esperar hasta un méaximo de tres dias en el caso de trinitarios y

forasteros y dos dias para el caso de los criollos. Al abrir las mazorcas se debe procurar no causar
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dafios mecénicos a las almendras, por cuanto quedaran predispuestas a los ataques de hongos e
insectos y los granos que lleguen al final del proceso, presentaran un aspecto defectuoso que alterara
la calidad del producto

Fermentacion.

Esta etapa del beneficio consiste en colocar el cacao fresco en cajas de madera o en otros tipos de
recipientes para inducir transformaciones fisicas y quimicas para la formacién, dentro de la
almendra, de sustancias precursoras del aroma y sabor a chocolate. El tamafio adecuado de estas
cajas es de (60x60x70) cm?, las cuales pueden llenarse con 200 kg de cacao en baba y tener una
altura entre 50 y 60 cm para facilitar los volteos. En los montones de masa fermentante lo mas
importante es la altura, ésta no debe ser menor de 50 cm. Este proceso comprende la degradacion de
la baba 0 mucilago del cacao (fermentacion microbiana) y la formacion dentro de la almendra, de
las sustancias precursoras del sabor y aroma a chocolate (fermentacion enzimatica). Cuando las
almendras no se fermentan y este proceso se realiza mal o en forma deficiente, se produce el llamado
cacao corriente.

El proceso de fermentacidn es la accion combinada y balanceada de microorganismos, temperatura,
alcoholes, acidos, pH y humedad. Este proceso facilita el secado y la separacidn de la cascarilla de
los cotiledones. Se requiere de cierta infraestructura para que se lleve a cabo en forma satisfactoria,
siendo necesario cajones de madera dulce, sin clavos o elementos metalicos que entren en contacto
con el mucilago y con drenajes que garanticen la salida de los exudados. Las tablillas que conforman

los fondos de las cajas de fermentacidn deben ser de unos 10 cm de ancho y estar separadas unas de

otro 0,5 cm, las cajas deben estar levantadas sobre el piso entre 8 a 10 cm para facilitar el drenaje de
los exudados.

La fermentacion finaliza en tres dias para los cacaos “criollos” o de cotiledon blanco, y entre 5 y 7
dias para los trinitarios y forasteros o de cotiledén morado o parpura respectivamente.

Secado: Mediante este proceso se disminuye el contenido de agua (55%), La acidez y la astringencia
de la almendra, caracteristica importante de calidad. En lo posible el secado debe hacerse al sol,

se hace en paseras, casaelbas, Camillas de madera o carros corredizos hasta que el grano alcance de
6 a 8% de humedad interna. Si se seca en silo se debe hacer un presecado al sol empezando con una

temperatura de 25° C sin sobrepasar los 40°C. No se debe usar patios de cemento.

Control de calidad:

Lo que no se debe hacer:
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-Secado artificial: olor y sabor a combustible (gasoil, gasolina, kerosén)
-Secar en sitios donde se hayan secado otros productos (Coco, tabaco, café)
-Secar en las calles, en el asfalto y en aceras (Contaminacion)

-Secar con fuego: Produce sabores indeseables (Ahumado)

-Secado insuficiente: Sabor a moho, manteca acida.

Envasado/sellado
Estas operaciones se realizan manualmente en un ambiente limpio, con equipos y utensilios

adecuados, limpios y desinfectados, el personal esta capacitado y es constantemente supervisado.
El producto final es envasado manualmente en sacos de yute y pesado sobre balanzas eléctricas, una
vez verificado el peso, es cosido haciendo uso de cosedoras eléctricas de sacos, verificando el cosido
hermético en el 100% de los sacos.

Estos sacos con contenidos netos de 50 kg son etiquetadas y apilados en forma manual, donde se
detalla la fecha de produccion, vencimiento, namero de lote y otras informaciones complementarias.
Se utiliza como registro el FORMATO N° 07 — HAC - CONTROL DE ENVASADO,
SELLADO Y ETIQUETADO.

Almacenado del producto final

Todos los granos secos de cacao envasado en sacos de yute en la Asociacion de Productores
Agropecuarios de Huicungo son almacenados apilados sobre parihuelas de madera en el almacén de
producto terminado que estén por encima del suelo con un minimo de 10 cm de circulacion del aire
entre ellos, diferenciados por fechas de produccion y lote, listos para su distribucion al mercado
local y nacional. Los sacos individuales estan separados por un pasadizo de por lo menos 1.5 m de
ancho, similar al que debe dejarse entre las bolsas o sacos y las paredes del almacén.

Los sacos de granos de cacao seco son identificAndolos por lotes y fechas de produccion. El
almacenamiento se realiza en un ambiente fresco, seco, ventilado y limpio, cumpliendo con las
especificaciones de almacenaje de 50 cm de las paredes y entre rumas y a una distancia minima de
60 cm del techo, permaneciendo en estos almacenes hasta ser distribuido. El control de los productos

del almacén es efectuado en un kardex de almacén.

Despacho y distribucién
El transporte de producto final se realiza en camiones con carroceria de madera, encontrandose cada

una en adecuadas condiciones de limpieza e higiene. Antes de realizar la estiba del producto el medio

de transporte es inspeccionado por el personal de Saneamiento siendo anotados los datos de la
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inspeccion en el FORMATO N° 09 — HS - INSPECCION, LIMPIEZA Y DESINFECCION
DEL TRANSPORTE Y ESTIBA PARA EL PRODUCTO TERMINADO. Para proteger la
integridad del producto terminado, la plataforma y los laterales de las unidades de transporte son
protegidas con mantas plasticas, concluida con la estiba se cubre con manta plastica todo el producto
para protegerlo adicionalmente de la posibilidad de filtraciéon de la lluvia y el ingreso de polvo
durante el trayecto a su destino final. Concluida con la entrega se procede a registrar las cantidades
y que lotes se estan entregando al cliente, asi como la conformidad del mismo utilizandose para ello

las Guias de Remision correspondiente.

12.  ANALISIS DE PELIGROS
Se evaluaron los peligros asociados a la materia prima y los riesgos asociados a cada una de las

etapas del flujo de procesamiento del grano de cacao seco, considerando para cada una de ellos sus
medidas preventivas. Los peligros evaluados fueron: biol6gicos, quimicos y fisicos; las cuales
involucran lo siguiente:

e Peligros Bioldgicos: Presencia o sobrevivencia de microorganismos patégenos ( Coliformes,
Staphylococcus aureus, Bacillus cereus, mohos).

e Peligros Quimicos: Contaminacion con productos de limpieza, pesticidas, metales, aditivos
quimicos, etc.

e Peligros Fisicos: Piedras, vidrios, trozos de metal, astillas de madera, etc.

Los peligros evaluados en cada una de las etapas de la obtencidn de granos de cacao seco se muestran
en la tablal y tabla 2.

Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:
R.M. 449-2006/MINSA| EQUIPO HACCP GERENCIA




ASCCIACION DE PLAN HACCP Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha : Mayo 2018
DE HUICUNGO
(APAHUI)

TABLA 1: ANALISIS DE PELIGRO EN MATERIA PRIMA PARA EL PROCESO DE GRANOS DE CACAO SECO

Existen
. . eligros e . . Es
Materia Prima . | petigro . . Justificacion de la Medida Preventiva para
Peligro significativos | Riesgo | Severidad L . . un
decision. prevenir el peligro.
parala PCC.
inocuidad.
Bioldgico: Conforme la R.M 591- e Evaluar y seleccionar
Presencia de Bacillus 2008/MINSA los proveedor.
cereus y Staphylococcus Staphylococcus aureus'y | e Inspeccion durante la NO
aureus Bacillus cereus son recepcion.
. . microorganism itacid
Medio Medio | Microorganismos e Capacitacion al personal
Sl indicadores de mala encargado de la compra.
higiene y de riesgo
moderado directo,
_ _ que al ser ingeridos « En la recepcion verificar que
Presencia de Coliformes provocan vomitos y los frutos de cacao se NO
. . diarreas al consumidor.
Fruto de cacao o NO Bajo Bajo encuentren en buen estado y
Los Coliformes son deteriorados.
Presencia de mohos y indicadores de o Tomar muestras para verificar
aerobios mesofilos Bajo Bajo contaminacion fecal los resultados.
NO que al ser ingeridos
provocan vomitos y
diarreas al consumidor. | o vyerificar la apariencia del
cacao. NO
Los mohos. v aerobios e Evaluar y seleccionar
e y proveedor
mesofilos son
indicadores de alteracion
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sin riesgo directo para la
salud
Fisico: e Inspeccion del lote antes de la
Presencia de materias q lesi compra.
extrafas (piedrecillas, Sl Bajo Bajo Plue eh provocarfesiones | | Capacitacion del personal NO
astillas, restos de metal, al consumidor. encargado de la compra y
etc.) recepcion de los productos.
Quimico: El consumo de alimentos | e Inspeccionar estado del lote NO
Contam_inacién con S| Bajo Bajo contaminados con estas antes de la compra.
sustancias extrafias. sustancias provoca e Inspeccionar las condiciones
(Combustibles, intoxicaciones. de transporte.
productos de limpieza) _ * Verificar el estado del
o S| Bajo Bajo El consumo de alimentos | producto en la recepcion.
Contaminacion con contaminados con estas o Capacitar al personal NO
Pesticidas sustancias provoca encargado de la recepcion.
intoxicaciones.
¢ Evaluar y seleccionar a los
proveedores
Envases y Quimico: El consumo de alimentos | e Durante la recepcion se
Embalaje Presencia de metales contaminados con verifica que los envases estén
pesados S| Bajo Bajo sustancias_ toxigas _ sellados y en buen _estado. NO
provocan intoxicaciones. e Almacenar en ambientes y
condiciones adecuadas.
o Solicitar al proveedor
certificado de inocuidad
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TABLA 2: ANALISIS DE PELIGROS EN EL PROCESO DE GRANOS CACAO SECO

¢ Existen
peligros . e . . . Es
. R . Severid Justificacion de la Medida preventiva para prevenir | un
Etapa del proceso Peligro significativ | Riesgo L .
ad decisién el peligro PCC
0s para la
inocuidad?
Bioldgico. Conforme la R.M 591- Capacitacion del personal
Contaminacion con 2008/MINSA los encargado de la recepcidn.
Coliformes, Bacillus Staphylococcus aureus. y Almacenar en ambientes
cereus, Staphylococcus Bacillus cereus son limpios, secos, ventilados y
aureus. microorganismos de sobre parihuelas.
S| Bajo Bajo | 1590 moderado directo. Verificar el estado de los
) ) envases durante la recepcion.
R ion'Y Microorganismos que al Proteger las ventanas y puertas
ecepcion ser ingeridos provocan :
; ] con mallas contra insectos y/o
Almacenamiento At lest . ; .
de materias vomitos y malestares cortinas para evitar el ingreso NO
primas (frutos de estomac%les al de polvo y otros vectores.
consumidor.
cacao), Empaque Fisico Estas materias extrafias Capacitacion del personal
Contaminacion con pueden provocar lesiones encargado de la tarea de
materias extrafas (astillas, al consumidor. recepcion de los frutos de cacao
piedrecillas, restos de 0 cacao en babas.
metal, etc.) SI Bajo Bajo Parihuelas en buen estado para
evitar desprendimientos de
astillas.
Recipiente para eliminar las
pitas y etiquetas de los sacos.
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Fisico Capacitacion del personal
Contaminacion con Estas materias extrafias encargado de la tarea de
Seleccion y/o materias extrafias (astillas, S| Bajo Bajo pueden provocar lesiones seleccion y clasificacion. NO
Clasificacion piedrecillas, restos de al consumidor Mesas limpias.
metal, etc.)
Fisico Antes de empezar la produccion
Contaminacion con Las materias extrafias se verifica el estado de los
limaduras o restos de provocan lesiones al equipos y maquinaria (machete
QUEBRADO metal por Sl Bajo Bajo | consumidor. en buen estado) NO
desprendimiento de partes Instalacion de imanes para
del machete. retener restos o limaduras de
metal.
Bioldgico Conforme la R.M 591- Capacitacion del personal
Contaminacion con 2008/MINSA los encargado de la operacion de
microorganismos Staphylococcus aureu y fermentado.
indicadores de mala Bacillus cereus, son Antes de empezar la produccion
higiene y contaminacion microorganismos de se debe limpiar, lavar y hacer la
fecal (Staphylococcus riesgo moderado directo. desinfeccion de los cajones de
aureus Bacillus cereus, Los coliformes son fermentacion de granos de
FERMENTADO colifomes), hongos y S Alto Alto microorganismos de cacao y el ambiegte de trabajo. S|
levaduras. riesgo bajo indirecto. Verificar el estado de los
Microorganismos que al cajones de fermentacion.
ser ingeridos provocan
malestares estomacales
como diarreas, vomitos al
consumidor.
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Capacitacion del personal en buenas
practicas de NO
manufactura.
Fisico Antes de empezar la produccion se
Contaminacion con Las materias extrafias como verifica el estado de los equipos y
desprendimiento de Sl | Bajo Bajo | astillas provocan lesiones al maquinaria que se utilizan en el proceso NO
astillas de los cajones trabajador y consumidor. de fermentacion
de madera
La supervivencia a las Capacitacion del personal encargado del
Bioldgico condiciones extremas de proceso de secado y monitorear los
Supervivencia de presion y temperatura, parametros de secado.
Staphylococcus contamina el producto Calibracion del Pirometro de lectura de la
aureus Bacillus terminado y el consumo de temperatura.
cereus, de mohos, este provoca desarreglos Limpieza y desinfeccién de la maquina y
levaduras, Aerobios estomacales, vomitos al ambientes de secado.
mesofilos consumidor. Conforme la R.M Circulacion de aire filtrado en el ambiente
SI | Alto Alto | 591-2008/MINSA los de trabajo. Sl
Staphylococcus aureus Circular o proteger el area de secado de
Bacillus cereus, son ingreso de animales y otros vectores de
SECADO microorganismos de riesgo contaminacion.
moderado directo. Los mohos
y aerobios mesdéfilos son
microorganismos sin riesgo
directo para la salud.
Fisico Antes de empezar la produccion se
Contaminacion con Las materias extrafias como verifica el estado de los equipos y
piedras, metales y S| Alto Alto piedras, restos de metales y maquinaria que se utilizan en el proceso S|
desprendimiento de astillas provocan lesiones al de secado
astillas de los cajones trabajador y consumidor.
de madera
. Los Staphyloccus aureus y los Capacitacion del personal en buenas
ENVASADO Bioldgico. Sl | Alto Medio coliformes son de riesgo prérc):ticas de manif)ulacién e higiene. S|
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Contaminacion con mayor para la salud, llegando a Limpieza y desinfeccion del ambiente de
Staphyloccus aureus, provocar vomitos y diarreas. trabajo, equipos y utensilios
Microorganismos -Malas practicas de Circulacion de aire filtrado en el ambiente
indicadores de Manufactura. de envasado, generando presion positiva.
contaminacion fecal -Inadecuada limpieza del area Envases (sacos de yute) limpios y no
(coliformes), hongos de envasado reusados.
y levaduras.
Bioldgico Conforme la R.M 591- Capacitacion del personal en buenas
Contaminacion con 2006/MINSA los coliformes, practicas de almacenamiento, para evitar
coliformes, hongos y hongos y levaduras, son rotura de los envases.
levaduras. N microorganismos de riesgo Control de plagas para evitar que los
ALMACENADO o | Baio Bajo | moderado directo. roedores dafien los envases y contaminen | NO
el producto.
Adecuada rotacion de los productos.
Mantener limpio y desinfectado los
almacenes.
Quimico Alimento contaminado con e Evaluar y seleccionar al transportista
Contaminacién con combustibles y/o sustancia Inspeccionar las unidades de transporte y
productos de toxica provoca intoxicaciones acondicionarlas de ser necesario antes de
DESPACHO Y limpieza vy otros. N Bajo Bajo en el consumidor. la estiba. o NO
DISTRIBUCION @) Proteger con mantas plasticas todo el
alimento para evitar se contamine con
polvo y/o alguna otra sustancia quimica
toxica.
Fisicoy Estas materias extrafias (pelos) Capacitacion del personal en buenas
Microbiolégico pueden provocar lesiones al practicas de manipulacion e higiene.
Contaminacion por consumidor. Conforme la R.M Control de salud permanente al personal
PERSONAL DE pe_los, _ . . 591—2908/M|N$A las E. coli de planta, y reporte diario.
PLANTA microorganismos Sl Bajo Medio son microorganismos NO
indicadores de indicadores de contaminacion
contaminacién fecal fecal de riesgo alto para la
(E. coli). salud, indirecto.
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14. PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

En este capitulo se indica las etapas consideradas como Puntos Criticos de Control (PCC)
dentro del Flujo de Procesamiento de granos de cacao seco, elaborado a base arbol de decisiones.
Donde se indica para cada PCC los peligros relacionados, las medidas preventivas, limites
criticos, procedimientos de monitoreo, acciones correctivas y los registros que deberéan llevarse
para documentar el control de estos puntos. Las tablas 3 y 4 representan los analisis para la
determinacién del punto critico de control, utilizando para ello la secuencia del arbol de decisiones

Tabla 3: Determinacion de puntos criticos de control en materia prima para el proceso de
granos de cacao seco

Materia Prima

Peligro

P1 P2

P3

Es
PCC

Frutos de cacao
0 cacao en baba

Bioldgico:

Presencia de Staphyloccus aureus,
Bacillus céreus, coliformes, hongos y
levaduras

Quimico:

Contaminacion con sustancias extrafias.
(Combustibles, Productos de Limpieza)
Fisico:

Presencia de materias extrafias
(piedrecillas, astillas, restos de metal,
etc.)

Sl Sl

Sl

Sl

Envases y
Embalajes

Quimico:

Contaminados con combustibles o grasas | NO

industriales.

NO

P1: ;Esta materia prima presenta peligro?

P2: ;Contaminara el ambiente instalaciones y equipos u otros productos en el proceso?

P3: ¢Una etapa posterior o el consumidor eliminaran el peligro o lo reducira a limites aceptables?
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CUADRO 4: Determinacién de puntos criticos en la produccion de granos de cacao seco

Etapa

Peligro

P1

P2

P3

P4

ES PCC

Recepcion de
Materia Prima,
Insumos, Empaques
y Almacenamiento
General

Bioldgico:

Contaminacion con

Coliformes, Bacillus cereus,
Staphylococcus aureus, mohos, etc.

Sl

Sl

NO

Sl

Sl

SELECCION Y/O
CLASIFICACION

Fisico:

Contaminacion con materias
extrafas (astillas, piedrecillas, restos
de metal, etc.)

NO

NO

NO

QUEBRADO

Fisico:
Contaminacidén con limaduras o
restos de metal por desprendimiento.

Sl

NO

Sl

NO

FERMENTADO

Bioldgico

Contaminacion con
microorganismos indicadores de
mala higiene y contaminacion fecal
(Staphylococcus aureus Bacillus
cereus, colifomes), hongos y
levaduras.

Fisico

Contaminacion con desprendimiento
de astillas de los cajones de madera

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

SECADO

Bioldgico:

Supervivencia de Staphylococcus
aureus Bacillus cereus, de mohos,
levaduras, Aerobios mesofilos
Fisico

Contaminacion con piedras, metales
y desprendimiento de astillas de los
cajones.

Sl

Sl

Sl

ENVASADO

Bioldgico:

Contaminacion con Staphyloccus
aureus. Microorganismos
indicadores de contaminacion fecal
(coliformes), hongos y levaduras.

Sl

NO

NO

NO

ALMACENADO

Bioldgico:
Contaminacién con Bacillus cereus,
coliformes, hongos y levaduras

Sl

NO

NO

NO

DESPACHO Y
DISTRIBUCION

Quimico:
Contaminacion con productos de
limpieza y otros.

Sl

NO

NO

NO
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Basandose en el arbol de decisiones sobre PCC:

P1: ;Existen medidas preventivas de control?

P2: ¢Ha sido la etapa concebida especificamente para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
posible presencia de un peligro?

P3: ¢Podria producirse una contaminacion con peligros identificados, superior a los niveles
aceptables o podrian estos aumentar a niveles inaceptables?

P4: ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducird su posible presencia a un nivel
aceptable en una etapa posterior?

Como resultado de analisis (arbol de decisiones) se determind dos etapas dentro del flujo de
procesamiento considerados puntos criticos de control:

Recepcion de materia prima (PCC 1)

Fermentacion (PCC2)

Secado (PCC3)
14.1 Punto critico de control (PCC 1): Recepcion de materia prima

Responsable:
Jefe de Planta y Produccion (Supervisa y Ejecuta)
Peligro a controlar:
Supervivencia de microorganismos indicadores de contaminacion fecal (coliformes) y de
mala higiene (Bacillus cereus, S. aureus).
Causas:
Mala manipulacion de la materia prima y malas practicas de higiene y procesamiento.
Medidas preventivas:
a) Capacitacion del personal encargado de la operacion de cosecha, selecciony corte
de las mazorcas de frutos de cacao
b) Dosificacion correcta de la concentracion de la solucidn de hipoclorito de sodio
para el lavado y limpieza de las tinas y ambientes del lavado.
c¢) Utilizacion de mantas plasticas limpias para almacenar los frutos de cacao.
d) Utilizar un lugar adecuado de recepcién de frutos de cacao libre de vectores
(animales, roedores).
Limites criticos:

LAVADO/ESCURRIDO
Parametros i _
Min. Max.
Concentracion de
hipoclorito de sodio 50 ppm 70ppm
(NaOCl)
Tiempo 10 min 20 min

Dichos parametros son resultados de pruebas realizadas con un historial de lavado de
frutos de cacao.
Procedimiento de monitoreo:
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Durante la produccidn el operario monitorea todos los procesos y controla constantemente
la concentracion de hipoclorito de sodio de la solucién de lavado de los frutos de cacao, asi
como el tiempo de lavado de la misma, registrandola en el FORMATO: N° 05-HAC- PCC

1 - CONTROL DE PARAMETROS DE LAVADO.

Ademas, a fin verificar el cumplimiento de los parametros de trabajo el Jefe de
Aseguramiento de la Calidad, monitorea cada hora registrando los datos en el formato
anterior.

Acciones correctivas:

Si el Operario o el Jefe de Aseguramiento de la Calidad se percatan de presencia de malas
practicas de higiene y manipulacién y que el lavado se esta realizando con una dosificacion
por debajo de 50 ppm de hipoclorito de sodio, o el tiempo de lavado no es el adecuado se
toman las siguientes acciones:

Se separa el lote mal producido y que esté fuera de los rangos de concentracion y tiempo
especificado y se identifican como no conformes, procediendo luego a regular la
concentracién de hipoclorito de sodio de la solucién y nuevamente se procede al lavado
por el tiempo minimo establecido (10 min). Las acciones correctivas se registran en el
FORMATO N° 08- HAC-ACCIONES CORRECTIVAS.

Verificacion:

El Jefe de Planta y Produccion verifica durante el proceso el cumplimiento de los limites
criticos mediante el monitoreo y la revision del registro realizado por el operario. Ademas
de forma inopinada en cada turno supervisa el cumplimiento de los procedimientos
establecidos para esta etapa y firma el formato al final del turno.

Peligro a controlar:
Supervivencia de microorganismos indicadores de contaminacion fecal (coliformes) y los
indicadores de mala higiene (Bacillus cereus, S. aureus), mohos, levaduras. Parametros de

trabajo.
Causas:

Contaminacion cruzada, temperatura y tiempo de trabajo por debajo del limite minimo

establecido.

Medidas preventivas:

a) Capacitacion del personal encargado de operar el proceso de fermentacion y los cajones
fermentadores y de monitorear los parametros de fermentacion.

b) Calibracion del termdmetro que lee la temperatura.

¢) Mantenimiento preventivo de los cajones de fermentacion.

d) Limpieza y desinfeccion de la sala y cajones de fermentacion.
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14.2 Punto critico de control (PCC 2): FERMENTACION

Responsable:

Jefe de Planta y Produccion (Supervisa y Ejecuta)

Peligro a controlar:

Supervivencia de microorganismos indicadores de contaminacion fecal (coliformes) y los
indicadores de mala higiene (Bacillus cereus, S. aureus), mohos, levaduras. Pardmetros de
trabajo.

Causas:
Contaminacion cruzada, temperatura y tiempo de trabajo por debajo del limite minimo
establecido.

Medidas preventivas:

e) Capacitacion del personal encargado de operar el proceso de fermentacion y los cajones

fermentadores y de monitorear los parametros de fermentacion.

f) Calibracion del termdmetro que lee la temperatura.

g) Mantenimiento preventivo de los cajones de fermentacion.

h) Limpieza y desinfeccion de la sala y cajones de fermentacion.

Limites criticos:

FERMENTACION
Parametros i
Min. Max. Humedad
40-45%
Temperatura 35°C 50 °C
40-45%
Tiempo 140 horas 170 horas

Dichos pardmetros son resultados de pruebas realizadas con un historial de fermentacidn
de los granos de cacao.
Procedimiento de monitoreo:
Durante la fermentacion el operario controla constantemente la temperatura y tiempo de
fermentacion, registrandola en el FORMATO: N° 06-HAC- PCC 2 - CONTROL DE
PARAMETROS DE FERMENTACION. Ademas, a fin verificar el cumplimiento de los
parametros de trabajo el Jefe de Aseguramiento de la Calidad monitorea cada hora
registrando los datos en el formato anterior.

Acciones correctivas:

Si el Operario o el Jefe de Aseguramiento de la Calidad se percatan de que el parametro
del proceso de fermentacion esta fuera de los rangos de temperatura y tiempos establecidos
inmediatamente se toman las siguientes acciones correctivas:

Se separa el batch producido fuera del rango temperatura de trabajo especificado y se
identifican como no conformes, procediendo luego a regular la temperatura hasta alcanzar
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b)

14.3

los rangos de trabajo. Las acciones correctivas se registran en el FORMATO N° 08 -
HAC-ACCIONES CORRECTIVAS.

Si la falla ocurri6 por mal disefio de los cajones fermentadores se toma nota para la mejora
y capacitacion del operario y se comunica al Jefe de Planta y Produccion.

Las acciones correctivas se registran en el FORMATO N° 08- HAC- ACCIONES
CORRECTIVAS.

Verificacion

El Jefe de Planta y Produccion verifica durante el proceso el cumplimiento de los limites
criticos mediante el monitoreo y la revision del registro realizado por el operario. Ademas
de forma inopinada en cada turno supervisa el cumplimiento de los procedimientos
establecidos para esta etapa y firma el formato al final del turno.

Punto critico de control (PCC 3): Secado

Responsable:

Jefe de Planta y Produccién (Supervisa y Ejecuta)

Peligro a controlar:

Supervivencia de microorganismos indicadores de contaminacion fecal (coliformes) y los

indicadores de mala higiene (Bacillus cereus, S. aureus), mohos, levaduras. Pardmetros de
trabajo.

Causas:

Contaminacion cruzada, temperatura y tiempo de trabajo por debajo del limite minimo

establecido.
Medidas preventivas:

i) Capacitacion del personal encargado de operar el proceso de secado y de monitorear los
parametros de secado.

j) Calibracion del termdmetro que lee la temperatura.

k) Mantenimiento preventivo de los patios y tarimas de secado.
I) Limpieza y desinfeccion de los patios y tarimas de secado.

Limites criticos:

SECADO
Parametros i
Min. Max. Humedad
7%
Temperatura 50°C 55°C
7%
Tiempo 3 dias 4 dias

Dichos parametros son resultados de pruebas realizadas con un historial de secado de los
granos de cacao.
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15.

Procedimiento de monitoreo:

Durante el secado el operario controla constantemente la temperatura y tiempo de secado,

registrandola en el FORMATO: N° 06-HAC- PCC 2 - CONTROL DE PARAMETROS

DE SECADO. Ademas, a fin verificar el cumplimiento de los parametros de trabajo el Jefe

de Aseguramiento de la Calidad monitorea cada hora registrando los datos en el formato

anterior.
Acciones correctivas:

a) Si el Operario o el Jefe de Aseguramiento de la Calidad se percatan de que el pardmetro
del proceso de secado esta fuera de los rangos de temperatura y tiempos establecidos
inmediatamente se toman las siguientes acciones correctivas: Se separa el batch
producido fuera del rango temperatura de trabajo especificado y se identifican como no
conformes, procediendo luego a regular la temperatura hasta alcanzar los rangos de
trabajo. Las acciones correctivas se registran en el FORMATO N° 08 - HAC-
ACCIONES CORRECTIVAS.

b) Si la falla ocurrié por mal disefio de los instrumentos de medicion se toma nota para la
mejora y capacitacion del operario y se comunica al Jefe de Planta y Produccién.

Las acciones correctivas se registran en el FORMATO N° 08- HAC- ACCIONES
CORRECTIVAS.

Verificacion
El Jefe de Planta y Produccidn verifica durante el proceso el cumplimiento de los limites
criticos mediante el monitoreo y la revision del registro realizado por el operario. Ademas
de forma inopinada en cada turno supervisa el cumplimiento de los procedimientos
establecidos para esta etapa y firma el formato al final del turno

PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE DOCUMENTOS

15.1 Objetivos
Administrar y controlar toda la documentacion que sustenta el Sistema HACCP (Fichas Técnicas,
Certificacion de la materia prima, de los ambientes, equipos y personal).

15.2 Responsables

a)

b)

El Jefe de Planta y Produccién: Es responsable de la seguridad de los manuales que se
encuentra en la planta, asi mismo de su difusién a todo el personal involucrado en el proceso.
El Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Es el responsable de administrar la informacién
generada (Registros, certificados, informes y fichas), ademas de distribuir los registros a los
responsables de cada area y recolectar los mismos al final de cada turno para su revision por
el Jefe de Planta y/o Jefe de Aseguramiento de la Calidad segun corresponda.

15.3  Alcance
Toda la documentacidn referida desde la seleccion del proveedor hasta el despacho y distribucién.
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15.4 Procedimientos

a) Los manuales aprobados por el Presidente de la Asociacidn, se distribuyen de acuerdo a la
Lista de Control de la Distribucion.

b) EIl Jefe de Planta y Produccién coordina con el Jefe de Aseguramiento de la Calidad y
acuerdan su difusion e implementacion.

c) El Jefe de Aseguramiento de la Calidad coordina sacar copia de los registros para su
distribucion a las diferentes areas. Ademas, supervisa el correcto llenado en el recojo de la
informacidn, asi mismo los recoge para que el Jefe de Planta y Produccion de su visto
bueno.

d) Los registros son archivados por el Jefe de Planta y Produccion en forma ordenada a fin de
preservar su buen estado y facil ubicacion cuando sea requerido.

e) Los documentos controlados son.

Plan HACCP.

Programa de Higiene y Saneamiento (POES)

Manual de Buenas practicas de manufactura (BPM).

Formatos que se originan dentro del Plan HACCP y del Programa de Higiene y

Saneamiento

f) Larevision del Plan HACCP y Programa de Higiene y Saneamiento se efectian anualmente
o0 cuando sea necesario y sera efectuada por los integrantes del Equipo HACCP, en los
siguientes casos:
e Cuando hay cambios en el proceso (Modificaciones en las etapas del proceso).

e Cuando se implementa o retira una maquina o equipo.

e Cuando se presume la existencia de un nuevo peligro.

¢ Cuando hay modificaciones en la infraestructura que afecta flujo de produccion.

e Para la renovacion de la Validacion Técnica Oficial del Sistema HACCP ante las
entidades correspondientes.

16. VALIDACION DEL PLAN HACCP

Las actividades de compra, transporte, almacenamiento, produccion y distribucion, son sometidas
a acciones de constatacion, mediante el cual se evalla si el Sistema HACCP identifica, reduce o
elimina los peligros significativos.

La validacién comprende lo siguiente:
e Larevision del analisis de peligro.
e Ladeterminacion de los PCC.
e Lajustificacién de los limites criticos.

e La determinacion de si las actividades de vigilancia, las medidas correctivas, los
registros y las actividades de comprobacion son las apropiadas.

Las Acciones de Validacion se registran en el FORMATO N° 09— HAC — VALIDACION DEL
SISTEMA HACCP.
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Gerencia o el Presidente de la Asociacion es el responsable de planificar la validacion y
determinar a las personas que se haran cargo de esta tarea. La frecuencia de validacion
corresponde al inicio de la implementacion del Sistema HACCP, cuando existan variaciones en
el proceso productivo, en el procedimiento de vigilancia en el ingreso o retiro de algunos equipos.

17.  VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP

La verificacion es un proceso rutinario que tiene la finalidad de constatar el cumplimiento
inmediato del Sistema HACCP; mediante vigilancia y monitoreo, se toman acciones correctivas
a fin de disminuir o eliminar el riesgo.
17.1 Alcance
Los procedimientos de verificacion tienen un alcance de todo el Sistema HACCP, que involucra
desde la cosecha, extraccion de los granos de cacao fresco, recepcion de cacao en baba,
fermentacion y secado hasta el despacho y distribucion de los granos de cacao seco.
17.2 Documentos de referencia
La documentacion requerida para la verificacion es la siguiente:

e Plan HACCP

e Registros del Plan HACCP

e Programa de Higiene y Saneamiento

e Registros del Programa de Higiene y Saneamiento.

e Registros de calibracion de equipos.

e Analisis de productos en proceso

e Certificacion del producto terminado.

e Informes de ensayo de analisis de ambientes.

Los controles y observaciones se registran en FORMATO N° 10-HAC- AUDITORIA DEL
PLAN HACCP y en el FORMATO N° 15-HS- AUTOINSPECCION DE PLANTA.

18. AUDITORIA INTERNA

Las actividades de calidad son sometidas a un examen independiente para determinar si los
resultados cumplen con las disposiciones descritas en el manual y si dichas disposiciones se
gjecutan de manera efectiva y si estas se adecuan para alcanzar los objetivos trazados.

18.1. Frecuencia
Semestral.

18.2. Procedimiento
El Gerente se retine con el equipo HACCP para definir lo siguiente:

e El propésito de la verificacion.

e  Programar la fecha de verificacion.

e Serevisaran los informes del Jefe de Planta y del Jefe de Aseguramiento.

e Serevisa el informe de la Gltima auditoria (Interna o Externa) a fin de tomar en cuenta las
observaciones y recomendaciones planteadas.
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Con la fecha programada se procede a la auditoria. Al final de la auditoria se realiza una reunion
con el Jefe de Planta'y Produccion y el Jefe de Aseguramiento de la Calidad. Finalmente se elabora
un informe con los resultados, observaciones y recomendaciones el cual se hace llegar al Jefe de
Planta con copia a la Gerencia.

Los controles y observaciones se registran en el FORMATO N° 10-HAC- AUDITORIA DEL
PLAN HACCP.

19. AUDITORIA EXTERNA

Las actividades de calidad y la documentacion generada mediante registros son sometidas a un
examen independiente externo para determinar si los resultados cumplen con las disposiciones
descritas en el manual y si dichas disposiciones se ejecutan de manera efectiva y si estas se
adecuan para alcanzar los objetivos trazados.

19.1 Frecuencia
Anual.

19.2 Procedimiento

El Presidente de la Asociacién o Gerente convoca a una entidad especializada para solicitarle los
servicios de auditoria del plan HACCP. El Gerente se reine con el equipo de Auditores para
informarles lo siguiente:

e El proposito de la auditoria.

e Se coordinan las fechas.

e Seles da a conocer el alcance de la auditoria.

e Se revisara los reportes de verificaciones anteriores y los informes del seguimiento de
levantamiento de observaciones.

e Se revisaran las actas de reunion del Equipo HACCP.

Una vez pactadas las condiciones de la auditoria, se solicita a los auditores que presenten un
esquema bajo el cual se va a desarrollar la auditoria y donde ademas deben consignar que
facilidades requieren.

Los controles y observaciones se registran en el FORMATO N° 10-HAC-AUDITORIA DEL
PLAN HACCP.

El informe de los auditores debe consignar lo siguiente:

e Procedimientos de limpieza y desinfeccién y Registros del Programa de Higiene y
Saneamiento.

e Revision del diagrama de flujo del proceso productivo.

e Revision de los puntos criticos de control, peligros identificados, sistema de monitoreo,
acciones correctivas y registros del Plan HACCP.
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e Entrevistas al personal sobre el modo de ejecucién del monitoreo de los PCC.
e Revision de la documentacion del plan HACCP — Registros.
e Revision de los registros del Programa de Higiene y Saneamiento.

Terminada la auditoria, el equipo de auditores, el Gerente y los demas miembros del Equipo
HACCP se retnen para discutir sobre las observaciones encontradas, las recomendaciones
pertinentes y los acuerdos tomados se registran en el FORMATO N° 11- HAC- ACTA DE
REUNION DEL EQUIPO HACCP.

20. PROCEDIMIENTO DE PRESERVACION DE REGISTROS DEL PLAN HACCP

20.1 Obijetivos
e Mantener debidamente documentado la informacién que sustenta el cumplimiento del
Sistema HACCP.
e Comprometer a los representantes de la empresa a mantener y administrar la seguridad y
confiabilidad de la informacion y conservar los registros durante el periodo requerido por
los Organismos Reguladores.

20.2 Alcance
Aplicable a los registros y certificacién referido al Plan HACCP vy el Programa de Higiene y
Saneamiento.

20.3 Documentos de referencia
e Plan HACCP
e Programa de Higiene y Saneamiento
e Registros de control de procesos.
e Analisis de materias primas
¢ Anadlisis de superficies inertes y vivas (Equipos y manipuladores)
e Anaélisis de ambientes (Plaqueos)
e Certificacion de producto terminado.

20.4 Archivo

Lugar adecuado o deposito de documentos, registros, informes, certificados, etc., pertenecientes
al proceso productivo, al Plan HACCP y al Programa de Higiene y Saneamiento, manteniéndose
secuencial y ordenadamente en archivadores adecuados.

20.5 Identificacion
e Los registros de los Puntos Criticos de Control (PCC) se llevaran en los formatos con
cédigo HAC - PCC vy los del Programa de Higiene y Saneamiento se llevaran en los
formatos con codigo HS — descritos anteriormente.
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e Al término de la jornada, todos los registros del Plan HACCP y del Programa de Higiene
y Saneamiento serdn reunidos y revisados por el Jefe de Planta y/o por el Jefe de
Aseguramiento de la Calidad segln corresponda.

e Estos registros deberan archivarse en orden cronoldgico de acuerdo al tipo de formato.

e Estos registros se mantendran en el area correspondiente por el periodo de un afio y estaran
accesibles a los miembros del Equipo HACCP miembros del Comité de Saneamiento,
personal de produccién, Aseguramiento de la Calidad, Gerencia y autoridades sanitarias.

21. PROCEDIMIENTO DE LIBERACION DE PRODUCTOS TERMINADOS

21.1 Obijetivos
Estandarizar el procedimiento para evitar liberar un producto no inocuo sin la autorizacion que
corresponde.

21.2 Alcance
El presente procedimiento abarca a los granos secos de cacao elaborado en la planta de la
ASOCIACION DE PRODUCTORES AGROPECUARIOS DE HUICUNGO (APAHUI)

21.3  Responsables
o Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Responsable de solicitar y supervisar el muestreo si
fuese necesario.
o Jefe de Planta y Produccion: En coordinacion con el Presidente o la Gerencia autorizan la
distribucion.

21.4 Procedimiento

Una vez concluido con la produccidn del lote, se solicita al Jefe de Aseguramiento de la Calidad
realizar un muestreo, para lo cual hace uso de la NTP-ISO 2859-1(2009); nivel de inspeccién
especial S-2. Esto con la finalidad de analizar una prueba fisica organoléptica del producto de
granos de cacao seco en el Laboratorio. El formato de los ensayos del laboratorio, asi como la
conformidad o no del producto seran elaborados y emitidos por el personal del Laboratorio (Jefe
de Aseguramiento de la Calidad).

De acuerdo al resultado obtenido, si es conforme se procede a solicitar la distribucién del
producto.

En caso de que los resultados del analisis no son conformes, no sera liberado o autorizado
para su distribucion, procediendo a comunicar a la Gerencia a fin de que esta determine el destino
final del producto.

Los controles de liberacion se llevan en el FORMATO N° 12-HAC- LIBERACION DE
PRODUCTO TERMINADO.
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22. PROCEDIMIENTOS DE RECOLECTA Y DISPOSICION FINAL DE
PRODUCTOS NO CONFORMES

22.1 Objetivo
Proteger al consumidor de un producto que represente un riesgo de lesion o enfermedad.

22.2 Alcance
El proceso de recolecta de productos no conformes se aplica hasta el Gltimo producto no conforme
ubicado en el almacén de producto terminado y en los centros distribuidos.

22.3 Procedimientos
22.3.1 Producto terminado no conforme

Cuando se advierta la existencia de un producto dudoso con peligro para la salud,
inmediatamente el Gerente convoca a una reunién, para tomar un plan de acciones tales como:

e Identificar exactamente cual es la observacion presentada y cuan grave es ésta.

e ldentificar quién genera la observacion o advierte el riesgo.

e Analizar la observacion a fin de determinar si verdaderamente ésta tiene sustento.

¢ Identificar las posibles causas e investigar donde se generd la observacion o riesgo
(materia prima, proceso de produccidn, distribucion, etc.)

¢ Delimitar el riesgo. Esta referido a si la observacién o riesgo compromete a todo el lote o
solamente a una parte.

e Se nombra un responsable para que coordine todas las acciones referidas a la recolecta.
Quien tendra que presentar informes periddicos de los avances y fin de las acciones.

e Se comunica a las autoridades que correspondan a fin de poner de conocimiento del plan
de acciones a tomar.

e Se define fecha de inicio de acciones.

e Finalmente se emitira un informe dando a conocer a las autoridades todas las acciones
adaptadas a fin de preservar la salud de los consumidores y el resultado final de las
mismas.

e Las acciones realizadas en esta etapa se registran en el FORMATO N° 13 - HAC-
RECOLECTA DE PRODUCTOS NO CONFORMES.

Procedimiento para la recolecta de productos defectuosos identificados durante el proceso
Si durante la produccién en cualquiera de las etapas se identifican materias

primas o productos en proceso no conformes, se procede primero a cuantificar (Pesando) luego
se procede a rotular identificando la no conformidad y la fecha, para luego ser retenido
momentaneamente hasta que se ordene su disposicion final. Todos los datos seran registrados en
el FORMATO N° 14- HAC- RECOLECTA DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS
IDENTIFICADOS DURANTE EL PROCESO.

23. PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE QUEJAS

Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:
R.M. 449-2006/MINSA| EQUIPO HACCP GERENCIA




ASOCIACION DE PLAN HACCP  |Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha : Mayo 2018
DE HUICUNGO
(APAHUI)

23.1 Objetivo
Atender todas las quejas de los clientes.

23.2 Alcance
Es aplicado a toda queja generada por los clientes de la empresa.

23.3 Procedimiento

a) Recepcion de la queja. (puede ser escrita, telefdnica, via correo electronico o personal).

b) El Jefe de Aseguramiento de la Calidad registra la queja e investiga, las causas, quién y
donde se origind la queja; Ademas debera emitir un informe al Jefe de Planta y Produccion
con copia a la Gerencia.

c) El Jefe de Planta en coordinacion con la Gerencia tiene la obligacion de absolver la queja
sea legitima o ilegitima.

d) En caso de una queja legitima, se pone en agenda para ser analizada en la reunion del equipo
HACCP, a fin de tomar acciones que correspondan.

e) Las acciones tomadas se registran en el FORMATO N° 15-HAC- REGISTRO DE
QUEJAS DEL CLIENTE.

24, EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES

24.1 Objetivos

Garantizar el abastecimiento de materias primas, insumos de uso directo, material de empaque y
embalaje, que cumple con las especificaciones minimas solicitadas.

24.2 Alcance
A todos la materia prima y empaques.

24.3 Responsable

El Gerente es el responsable de evaluar y seleccionar los proveedores de los insumos
industrializados. El Jefe de Planta y Produccion es el responsable de evaluar y seleccionar los
proveedores de los granos de cacao fresco.

En ambos casos s6lo son seleccionadas los proveedores que cumplan con los siguientes requisitos
minimos.

e Que los productos y/o servicios que ofertan cumplan con los requisitos minimos
solicitados.

e Acepte las condiciones de entrega solicitadas (frecuencia y cantidades).

e Brinde asesoria técnica cuando se lo requiera.

e Tenga capacidad de abastecimiento.

Jefe de Aseguramiento de la Calidad; responsable de verificar la calidad del producto
suministrado y de registrar las observaciones en caso de que las hubiera.
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24.4 Frecuencia

Los proveedores estan sometidos a una evaluacion constante, en la medida de que el cumplimiento
de las especificaciones, de los plazos y de cantidad de los insumos suministrados depende la
calidad del producto terminado. FORMATO N° 01-HAC-LISTA DE PROVEEDORES
VALIDADOS.

25. PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION DE EQUIPOS DE MONITOREO

25.1 Objetivo
Asegurar la confiabilidad de los equipos e instrumentos de medicion utilizados en el proceso
productivo.

25.2 Responsable
El Jefe de Aseguramiento de Calidad, es el responsable de verificar que

los instrumentos de medicion se encuentren operativos y calibrados. Estd en constante
coordinacion con el operario de mantenimiento para el mantenimiento preventivo y correctivo.

25.3 Alcance
e Termdmetro
e Balanzas
e Termo higrometro

25.4 Procedimiento

El Jefe de Aseguramiento de la Calidad verifica antes del inicio de cada lote la calibracién de la
balanza con pesa patron, si las balanzas no registran correctamente el peso patrén ordena la
medida correctiva. Cualquier falla o desperfecto que se presente y no puede ser corregido en
planta se comunica inmediatamente al Gerente, para que de inmediato se solicite servicio
especializado de mantenimiento y calibracion.

El Jefe de Planta y Produccién cada 06 meses o cuando sea necesario solicita y coordina con la
Gerencia la calibracién de las balanzas, termOmetros y termohigrémetros; cada calibracion es
registrada en el FORMATO N° 16-HAC-REGISTRO DE CALIBRACION DE EQUIPOS.

25.5 Frecuencia

Calibracidn de los instrumentos de medicion: Semestralmente o cuando lo requiera.
Durante la produccion la calibracion de balanzas sera diaria.

En el caso de las pesas patron la calibracién se realiza cada 2 afios.
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26. PROCEDIMIENTO DE TRAZABILIDAD

26.1 Objetivo
Asegurar la identificacion de la materia prima usada en la fabricacién de un producto terminado.

26.2 Responsable

codificados en cada una de las etapas del proceso productivo y de verificar la anotacion en los
formatos de produccion.

26.2 Alcance

Desde la recepcion de la materia prima que ingresan a almacén hasta el despacho del producto
terminado.

26.3 Procedimiento
Todo producto recepcionado es codificado y se registra en el FORMATO N° 02-HAC-
RECEPCION DE MATERIA PRIMA, esta codificacion se indica en cada ruma almacenada.

Para la operacion de secado se registra en el FORMATO: N° 06-HAC- PCC 2 - CONTROL
DE PARAMETROS DE SECADO la numeracion y el codigo de cada lote. Esta codificacion
por lote de la materia prima permite reconocer qué lote se esta secando.

En la etapa de envasado se efectian los controles de peso y hermeticidad de los cierres de los
sacos, registrandose este control en el FORMATO N° 07 — HAC - CONTROL DE
ENVASADO, SELLADO Y ETIQUETADO.

A través de la fecha de produccion y el lote en los sacos de producto terminado se puede efectuar
la trazabilidad del producto final durante todas las operaciones del proceso productivo
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ANEXO 01

ARBOL DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOS PCC
EN MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
(Responder a las preguntas por orden sucesivo)

PREGUNTA 1
NO

SESTA MATERIA PRIMA (frutos de > NO ES PCC
cacao) PRESENTA PELIGRO?

Sl

PREGUNTA 2 NO NO ES PCC

¢CONTAMINARA EL AMBIENTE
INSTALACIONES Y EQUIPOS U OTROS
PRODUCTOS EN FL PRO(CFESQO?

Sl

A

PREGUNTA 3 NO

¢UNA ETAPA POSTERIOR O EL
CONSUMIDOR ELIMINARAN EL PELIGRO

LAETAPAES PCC

v

O LO REDUCIRA A LIMITES ACEPTABLES?

Sl

ENTONCES NO ES PCC

(*) Pasar al siguiente riesgo identificado del proceso descrito.
* Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser divididos teniendo en cuenta los objetivos
globales cuando se identifican los PCC del PLAN HACCP.
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Secuencia de decisiones para identificar los PCC en el proceso productivo

Ejemplo de una secuencia de decisiones para identificar los PCC

P jExisten medidas preventivas de control?

;5e necesita control en esta fase por I s

Modificar la fase, proceso o producto I

razon de inocuidad?

.

NO—» No es un PCC —» Parar*®

hJ

;Ha sido la fase especificamente concebida para )
P2 eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible 5l

presencia de un peligro?*

NO
v

;Podria producirse una contaminacion con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceptables, o podrian

estos aumentar a niveles inaceptables?**

si NO —» Noes un PCC —» Parar*

;5e eliminarin los peligros identificados o se reducira
su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?**

P4

v

si NO ———» PUNTO CRITICO DE CONTROL

-

No es un PCC — Parar*

* Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito.
** |os niveles aceptables 6 inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los
objetivos globales cuando se identifican los PCC del plan de HACCP
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FORMATO:
FORMATO:
FORMATO:
FORMATO:
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FORMATO:
FORMATO:
FORMATO:
FORMATO:
FORMATO:
FORMATO:

FORMATO:
FORMATO:

ANEXO 02

RELACION DE FORMATOS

N° 01-HAC- LISTA DE PROVEEDORES O PRODUCTORES DE CACAO

VALIDADOS

N° 02-HAC- RECEPCION DE MATERIA PRIMA

N° 03-HAC-RECEPCION DE ENVASES, EMBALAJES Y ETIQUETAS

N° 04-HAC- REGISTRO DE SELECCION DE GRANOS DE CACAO

N° 05-HAC- PCC 1- CONTROL DE PARAMETROS DE FERMENTADO

N° 06-HAC- PCC 2- CONTROL DE PARAMETROS DE SECADO

N° 07-HAC- CONTROL DE ENVASADO; SELLADO Y ETIQUETADO

N° 08-HAC- ACCIONES CORRECTIVAS

N° 09-HAC- VALIDACION DEL SISTEMA HACCP

N° 10-HAC- AUDITORIA DEL PLAN HACCP

N° 11-HAC- ACTA DE REUNION DEL EQUIPO HACCP

N° 12-HAC- LIBERACION DE PRODUCTO TERMINADO

N° 13-HAC- RECOLECTA DE PRODUCTOS NO CONFORMES

N° 14-HAC- RECOLECTA DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS
IDENTIFICADOS DURANTE EL PROCESO

N° 15-HAC- REGISTROS DE QUEJAS DEL CLIENTE

N° 16-HAC- REGISTRO DE CALIBRACION DE EQUIPOS

Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:
R.M. 449-2006/MINSA| EQUIPO HACCP GERENCIA




ASOCIACION DE
PRODUCTORES
AGROPECUARIOS
DE HUICUNGO

(APAHUI)

PLAN HACCP

Edicion: 01

Fecha : Mayo 2018

FORMATO N° 01- HAC - LISTA DE PROVEEDORES VALIDADOS

FECHA: ...,

N° EMPRESA

PRODUCTO A
PROVEER

DIRECCION/TELEEONO/CORREO
ELECTRONICO

10

Jefe de Planta y Produccion

Jefe de Aseguramiento de calidad

Referencia:

R.M. 449-2006/MINSA

Elaborado por:
EQUIPO HACCP

Aprobado por: Pagina:
GERENCIA




ASOCIACION DE PLAN HACCP Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha : Mayo 2018
DE HUICUNGO
(APAHUI)

FORMATO N° 02-HAC - RECEPCION DE MATERIA PRIMA PCC1

PRODUCTO: ----=-=====mmmmmmmmmmmmm e ae
Tamafio del % Observaciones /
Lote Fecha de Fecha de EVALUACION ORGANOLEPTICA 0 )
. - Humed Medidas
FECHA Proveedor Produccion | Vencimiento No ad Correctivas
(kg) Color | Olor | Aspecto | Satisfac. | Satisfac.
C :CARACTERISTICO
NC: NO CARACTERISTICO
Responsable Jefe de Aseguramiento de calidad
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA| EQUIPO HACCP GERENCIA




ASOCIACION DE PLAN HACCP

PRODUCTORES
AGROPECUARIOS
DE HUICUNGO

(APAHUI)

Edicion: 01

Fecha : Mayo 2018

FORMATO N° 03 - HAC - RECEPCION DE ENVASES, EMBALAJES y ETIQUETAS

ENVASES Y EMBALAJES ETIQUETAS

ROTULADO Ficha

Producto / Material Ficha Tecnica Técnica
Fecha / Proveedor Guia N° | Cantidad | /Certificado Proveedor Guia No | Cantidad / Tipo Conform NO [Certificad

de Calidad ® [ conforme ode

Calidad
OBSERVACIONE:S
Responsable Jefe de Aseguramiento de calidad
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA

EQUIPO HACCP

GERENCIA




ASOCIACION DE
PRODUCTORES
AGROPECUARIOS
DE HUICUNGO

(APAHUI)

PLAN HACCP

Edicion: 01
Fecha : Mayo 2018

FORMATO N° 04 — HAC — REGISTRO DE SELECCION DE FRUTOS DE CACAO

PESO (Kg) (S:TA?:% g;g% OBSERVACIONES /
FECHA COMPROBANTE FRUTOS DE | DEFECTOS Y CACAO FRESCO SELECTO ACCIONES
CACAO DESCARTE SELECTO (K K CORRECTIVAS
9) (Kg)
Responsable Jefe de Aseguramiento de calida
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA

EQUIPO HACCP

GERENCIA




ASOCIACION DE PLAN HACCP Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha : Mayo 2018
DE HUICUNGO
(APAHUI)

FORMATO N° 05— PCC 1 - HAC - CONTROL DE PARAMETROS DE FERMENTADO PCC2

FECHA:. ... LOTE:.. o
T y REGISTRO DE LAVADO
HORA Fsrmn?eer:'?;gi?n ¢ Tiempo de Cantidad de cacao en | Cantidad de granos OBSERVACIONES / ACCIONES
(-C) Fermentacion baba de Ingreso de cacao Salida CORRECTIVAS
(minutos) (kg) (kg)
Responsable Jefe de Planta
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA

EQUIPO HACCP

GERENCIA




?%%%SS'TOO’\FLESE PLAN HACCP Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha :Mayo 2018
DE HUICUNGO
(APAHUI)
FORMATO N° 06 — PCC 2 - HAC - CONTROL DE PARAMETROS DE SECADO PCC3
FECHA: . ... LOTE:. . i,
REGISTRO DE SECADO
Cantidad de granos de | Cantidad de granos
Humedad OBSERVACIONES / ACCIONES
HORA ; (%) Temperatura Tiempo de Secado cacao de cacao seco CORRECTIVAS
°C) P Ingreso Salida
(kg) (kg)
LIMITES CRITICOS :
TEMPERATURA 55°C - 40°C
TIEMPO : 2 - 3dias
Humedad ; 6 a 8%
Responsable Jefe de Planta
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina

R.M. 449-2006/MINSA

EQUIPO HACCP

GERENCIA




ASOCIACION DE
PRODUCTORES
AGROPECUARIOS
DE HUICUNGO

(APAHUI)

PLAN HACCP

Edicion: 01
Fecha

: Mayo 2018

FORMATO N° 07 - HAC — CONTROL DE ENVASADO, SELLADO Y ETIQUETADO

. CIERRE HERMETICO MEDIDA
TAMANO DE LA CORRECTIVA
FECHA HORA MUESTRA S NS OBSERVACIONES V°B°
S: SATISFACTORIO
NS: NO SATISFACTORIO
Jefe de planta
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA

EQUIPO HACCP

GERENCIA




ASOCIACION DE
PRODUCTORES
AGROPECUARIOS

PLAN HACCP

Edicion: 01

Fecha : Mayo 2018

DE HUICUNGO
(APAHUI)
FORMATO N° 08 — HAC: ACCIONES CORRECTIVAS
FECHA HORA ETAPA PROBLEMA ACCION EJECUTADO V°oBe
IDENTIFICADO CORRECTIVA POR:
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA

EQUIPO HACCP

GERENCIA




ASOCIACION DE
PRODUCTORES
AGROPECUARIOS
DE HUICUNGO

(APAHUI)

PLAN HACCP Edicion: 01

Fecha : Mayo 2018

FORMATO N°09 - HAC: VALIDACION DEL SISTEMA HACCP

Resultados Certificado Y/O
Fecha Producto / Tipo de Informe de Ensayo Observaciones Solicitado Ve B
Ambientes / Analisis por
Equipos C NC Ne Emitido por
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA

EQUIPO HACCP

GERENCIA




ASOCIACION DE PLAN HACCP Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha : Mayo 2018
DE HUICUNGO

(APAHUI)

ASPECTO

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

NC

NA

COMENTAR
10S

El plan contiene una definicidn clara del producto.

Descripcion fisica, quimica y sensorial completa, cobijando todos los aspectos
claves de la inocuidad.

Descripcion del tipo de consumidor y de la forma de consumo.

DESCRIPCION DEL PROCESO

Diagrama de flujo coherente con la naturaleza del producto.

Descripcion completa de las condiciones del proceso que tienen efectos sobre la
inocuidad del producto.

REPORTE DE ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS
PREVENTIVAS.

Identificacion completa y sistematica de todos los peligros biolégicos, fisicos y
quimicos potencialmente capaces de afectar la inocuidad del producto.

Identificacion clara y precisa de las medidas preventivas requeridas para
controlar los peligros identificados.

Consistencia entre los peligros, los factores de riesgo y las medidas preventivas
identificadas.

Conexion clara del Plan HACCP con los Programas de Limpieza y Desinfeccidn,
mantenimiento y calibracion y control de agua y materias primas

IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS

Puntos criticos de control establecidos sobre bases cientificas.

Todos los peligros para la inocuidad del producto se controlan en puntos criticos
(la identificacion de los PCC es consistente con el analisis de peligros).

IDENTIFICACION DE LIMITES CRITICOS

Los limites criticos establecidos garantizan el control de los peligros de
inocuidad.

Los limites criticos establecidos no contradicen ninguna descripcién legal.

PLAN DE MONITOREO

Instrumentos de medicion adecuada.

Técnicas, frecuencias y responsabilidades de monitoreo
Claramente establecidos y/o referenciados en el plan.

FORMATO DE REVISION DEL PLAN HACCP

Responsables del proceso debidamente capacitados en Sistemas HACCP y en
las funciones de control de a inocuidad.

Se han disefiado todos los formatos necesarios para hacer validacién y
verificacion del Plan HACCP.

El plan de validacion y verificacion esta disefiado en forma tal que permite
mantener la confianza en la validez y el funcionamiento del plan.

CONSISTENCIA DEL PLAN

El Plan es consistente con el anélisis de peligros, medidas preventivas,
identificacion de puntos criticos y sistemas de monitoreo.

C: CONFORME
NC : No conforme
NA : No aplicable

Auditado por : Responsable de la Asociacion:

Referencia: Elaborado por: Aprobado por:
R.M. 449-2006/MINSA| EQUIPO HACCP GERENCIA

Pagina:




ASOCIACION DE PLAN HACCP Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha : Mayo 2018
DE HUICUNGO
(APAHUI)

FORMATO N° 10-HAC - AUDITORIA DEL PLAN HACCP
Frecuencia: Interna (Semestral); Externa (Anual)

Fecha:............oocoviiiiiiiinn,
GERENTE
FORMATO N° 11 - HAC- ACTA DE REUNION DEL EQUIPO HACCP
ASISTENTES FIRMA Fecha Hora
1.
2.
3. Lugar
4,
5.
Agenda: Acuerdos:
TAREAS RESPONSABLES

FORMATO N° 12 — HAC- LIBERACION DE PRODUCTO TERMINADO
CLIENTE
PRODUCTO PRESENTACION
CANTIDAD DE SUPERVISADO
LOTE POR
CANTIDAD DE FECHA DE
MUESTRAS MUESTREO
ACTA DE
MUESTREO N° FECHA DE PRODUCCION

Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Péagina:
R.M. 449-2006/MINSA| EQUIPO HACCP GERENCIA




?%%%Sg_‘r%’\égg PLAN HACCP Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha : Mayo 2018
DE HUICUNGO
(APAHUI)
INFORMES DE o
LABORATORIO N DE LOTE
REVISADOS POR FECHA DE VENCIMIENTO
INFORMES N° INFORMES N°
DOCUMENTO:
SOLICITUD DE AUTORIZACION PARA SOLICITADO POR:
DISTRIBUIR. [
FECHA
AUTORIZACION. DOCUMENTO N°
FECHA: .
AUTORIZADO POR: ..t
OBSERVACIONES:

Jefe de Aseguramiento de calidad

Jefe de plant

Referencia:
R.M. 449-2006/MINSA

Elaborado por:
EQUIPO HACCP

Aprobado por: Péagina:
GERENCIA




PRODUCTORES
AGROPECUARIOS
DE HUICUNGO

(APAHUI)

ASOCIACION DE PLAN HACCP

Edicion: 01

Fecha : Mayo 2018

FORMATO N° 13 - HAC - RECOLECTA DE PRODUCTOS NO CONFORMES

DESCRIPCION

Fecha

Docu
mento

Obser

Participantes de las Reuniones.

vacion
€s

01 02

03

Reclamo o advertencia de no conformidad

¢Quién advierte el riesgo?

Se verifica si el reclamo tiene sustento.

Se nombra un responsable para que coordine el
plan de acciones a seguir

Se comunica a las autoridades que corresponde
sobre el plan de acciones.

Delimitacion: Ubicacion y cantidad.

Inicio de la recolecta.

Destino del producto no conforme.

Informe final de los trabajos.

Jefe de Aseguramiento de calidad

Referencia: Elaborado por:
R.M. 449-2006/MINSA| EQUIPO HACCP

Aprobado por:
GERENCIA

Pagina:




ASOCIACION DE PLAN HACCP  |Edicion: 01
AGROPECUARIOS Fecha : Mayo 2018
DE HUICUNGO
(APAHUI)

FORMATO N° 14- HAC- RECOLECTA DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS IDENTIFICADOS DURANTE EL PROCESO

FECHA PRODUCTO CANTIDAD NO CONFORMIDAD OBSERVACIONES DESTINO EJECUTADO V°Be
(Kg) FINAL POR
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA| EQUIPO HACCP GERENCIA




ASOCIACION DE
PRODUCTORES
AGROPECUARIOS

DE HUICUNGO
(APAHUI)

PLAN HACCP

Edicion: 01
Fecha

: Mayo 2018

FORMATO N° 15 - HAC - REGISTRO DE QUEJAS DE CLIENTES

Fecha de recepcion de la queja:

Cliente:

Contrato N°

Producto :

Presentacion:

Fecha de Produccién :

NUmero de Lote:

Fecha de VVencimiento:

Lugar donde se produjo la queja:

Persona que emitid la queja:

Motivo de la Queja:

Accion Correctiva:

Conclusion:

Jefe de Planta

Jefe de Aseguramiento

Referencia:
R.M. 449-2006/MINSA

Elaborado por:
EQUIPO HACCP

Aprobado por:
GERENCIA

Pagina:




ASOCIACION DE
PRODUCTORES
AGROPECUARIOS
DE HUICUNGO

(APAHUI)

PLAN HACCP

Edicion: 01
Fecha : M

ayo 2018

FORMATO N° 16 - HAC - REGISTRO DE CALIBRACION

( ) BALANZAS

FRECUENCIA: DIARIA
( ) DEEQUIPOS FRECUENCIA: SEMESTRAL

Equipo / Marca / Cddigo Estado Proxima - . . Realizado om0
Fecha Instrumento ISerie Hora C | NC | (*)Calibracion Accion Correctiva | Observaciones Por V°B
Referencia: Elaborado por: Aprobado por: Pagina:

R.M. 449-2006/MINSA

EQUIPO HACCP

GERENCIA




