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RESUMEN

Implementacion del plan HACCP en la obtencién de pulpa congelada de acai

(Euterpe oleracea), en la empresa Caynarachi S.A.

El presente trabajo de suficiencia profesional describe las actividades realizadas durante
el proceso de implementacién del plan HACCP en la obtencion de pulpa congelada de
acai (Euterpe oleracea). Inicialmente se realizé el diagnéstico higiénico sanitaria de la
planta de procesamiento, considerando la RD 037-2020-DIGESA-SA; que establece el
Acta de Auditoria General con enfoque de riesgo para la certificacion de Principios
Generales de Higiene del Codex alimentarius, conforme a las disposiciones de la
normativa sanitaria establecida en el Reglamento Sobre Vigilancia y Control Sanitario
de Alimentos y. Bebidas, aprobado mediante Decreto Supremo N° 007-98-SA, en la que
se evidencia cumple con los requisitos. Se establecio las etapas de proceso para la
obtencion de pulpa congelada de acai, se procedié6 a enumerar los peligros fisicos,
qguimicos, biolégicos, alergénicos, fraude, radiolégicos y de calidad, y se realizé la
evaluacion de riesgos para la determinacion de los puntos criticos de control, se
determiné como punto critico de control (PCC) la etapa del detector de metales con
limites criticos: ferroso 3.0 mm, no ferroso 3.5 mm y acero inoxidable 4.0 mm. Asimismo,
se implementaron formatos para la vigilancia y registro de los controles de los puntos de
control (PC) y puntos criticos de (PCC), se establecieron las acciones correctivas en
caso de desviaciones. Ademas, se establecieron las actividades de verificacion del

correcto funcionamiento del plan HACCP implementado.

Palabras clave: HACCP, pulpa de acai, peligro, punto de control, punto critico de

control, limite critico.
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ABSTRACT

Implementation of the HACCP plan in obtaining frozen acai pulp (Euterpe

oleracea), in the company Caynarachi S.A.

This professional proficiency work describes the activities carried out during the
implementation process of the HACCP plan in obtaining frozen acai pulp (Euterpe
oleracea). Initially, the hygienic-sanitary diagnosis of the processing plant was carried
out, considering RD 037-2020-DIGESA-SA,; which establishes the General Audit Act with
a risk approach for the certification of General Principles of Hygiene of the Codex
alimentarius, in accordance with the provisions of the sanitary regulations established in
the Regulation on Surveillance and Sanitary Control of Food and. Beverages, approved
by Supreme Decree No. 007-98-SA, in which it is evidenced that it meets the
requirements. The process stages for obtaining frozen acai pulp were established, the
physical, chemical, biological, allergenic, fraud, radiological and quality hazards were
listed, and the risk assessment was carried out to determine the critical points. of control,
the critical control point (CCP) was determined as the metal detector stage with critical
limits: ferrous 3.0 mm, non-ferrous 3.5 mm and stainless steel 4.0 mm. Likewise, formats
were implemented for the surveillance and registration of the controls of the control
points (CP) and critical points of (CCP), corrective actions were established in case of
deviations. In addition, the verification activities of the correct operation of the

implemented HACCP plan were established.

Key words: HACCP, acai pulp, danger, control point, critical control point, critical limit.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

Segun Pacheco, Duncan & Talcott, (2009), la fruta de Acai es nativa de la region
amazobnica de América del Sur, se exportan comercialmente como pulpas de fruta para

Su uso en aplicaciones de alimentos y bebidas.

De Oliveira, et al. (2011), indican que la pulpa del Acai es muy apreciada por sus
caracteristicas nutritivas y sensoriales, siendo considerada como un alimento de alto
valor calorico, buena fuente de vitamina E, fibra, manganeso, cobre, calcio, magnesio.
Menezes, et al. (2008), indican que la pulpa de acai es considerado un alimento
funcional gracias a su elevado contenido de antocianinas, incluyendo efecto anti-
cancerigeno y anti-inflamatorio, previniendo la aparicion de enfermedades
cardiovasculares y dolencias neuroldgicas. Ademas, Homma, et al. (2006), indica que
el aceite del fruto tiene una composiciéon de acidos grasos de buena calidad, 60 % mono

insaturados y 13 % poli insaturados.

Considerando lo anterior, hay un creciente interés por este fruto dado sus
extraordinarias propiedades nutricionales que contribuyen a la salud, esto a su vez hace
necesaria la obtencién de productos como la pulpa, con fines de comercializacion. La
estandarizacion de un protocolo para el aprovechamiento, obtencién y conservacion de

pulpa congelada se convierte en un reto para la agroindustria.

La empresa “Caynarachi S.A.”, empresa agroindustrial dedicada a la fabricacion de
conservas y semiconservas, tiene proyectado el inicio de fabricacién del producto: Pulpa
congelada de acai (Euterpe olerace); con la finalidad de asegurar la calidad e inocuidad

del producto se requiere la implementacion del plan HACCP en esta linea de proceso.

El Plan HACCP es una herramienta que permite identificar y analizar peligros en las
materias primas y etapas de proceso en la fabricacion de alimentos, asimismo,
establecer medidas preventivas, de control y medidas correctivas que garantizan la

inocuidad de los alimentos.
El presente trabajo de suficiencia profesional busca alcanzar los siguientes objetivos:

Objetivo general

Elaborar el Plan de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP) en el

proceso de Pulpa congela de acai (Euterpe oleracea) en la empresa Caynarachi S.A.
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Objetivos especificos

1. Realizar el diagnoéstico inicial del cumplimiento de los requisitos previos a la
implementacién del Plan HACCP del proceso de Pulpa congelada de acai (Euterpe

oleracea) en la empresa Caynarachi S.A.

2. Establecer el proceso de fabricacién de pulpa congelada de acai (Euterpe oleracea)

en la empresa Caynarachi S.A.

3. Evaluar e implementar el Plan HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) en el proceso de Pulpa congelada de acai (Euterpe oleracea) en la

empresa Caynarachi S.A.
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CAPITILO Il
MARCO TEORICO

2.1 El acai

2.1.1 Generalidades del acai

Segun Ayulo & Nicolini, (2020), El acai fisicamente es una drupa redonda que mide
entre 10mm y 14mm de radio, pequefia, de color negro-morado, es un mono-cotiledén
(una semilla con un solo cotiledon para que crezca la palmera), la semilla compone el
85% de la fruta y el resto es pulpa. Es parecida a una uva negra 0 a un arandano grande.
Posee un gusto sabroso, pero no traduce su sabor de manera exacta, es por eso que

se le considera exatico.

De acuerdo a Ayulo & Nicolini, (2020), esta fruta contiene una cantidad importante de
beneficios para el bienestar y salud de la persona como: regular el colesterol, altos
niveles de fibra, limpia y desintoxica el cuerpo, ayuda a mantener la funcion cardiaca

saludable, tiene alto potencial de energia, entre otros.

2.1.2 Taxonomia

Contreras Murillo, (2017), precisa, el acai (Euterpe oleracea) es una palmera
predominantemente tropical y subtropical. Pertenece a la familia Arecaceae, la cual
engloba sobre 200 géneros Cronquist (1981) queda ordenado de la siguiente forma:

e Divisién: Magnoliophyta

¢ Clase: Liliopsida

e Subclase: Arecidae

e Orden: Arecales

e Familia: Arecaceae

e Subfamilia: Arecoidae

e Género: Euterpe

e Especies: Euterpe oleracea

2.1.3 Aporte nutricional del fruto acai
De acuerdo a lo descrito por Baltazar, Sandoval, & Toledo (2018) el aporte nutricial del

fruto de Acai se puede expresar:
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a) Polifenoles: El acai es rico en esta clase de antioxidantes, los cuales han
demostrado destruir células cancerosas, segun estudios de la Universidad de La

Florida.

b) Calcio: Es una muy buena fuente de calcio, lo que ayuda a prevenir la

osteoporosis, siendo de gran importancia en este caso para las mujeres.

¢) Antocianinas: Posee entre 15y 30 veces mas de esta clase de antioxidante que
el vino tinto. Su capacidad de absorcién de radicales de oxigeno (ORAC) es de
1027, que resulta el mas alto que en fruta o verdura alguna en el mundo. Las
antocianinas promueven la salud del sistema cardiovascular al mejorar el flujo

sanguineo y evitar que las grasas se acumulen en las arterias.

d) Vitamina Ay C: Estas vitaminas mejoran el sistema inmunoldgico (las defensas
del organismo), fortalecen y protegen la piel, promueven la formacion de glébulos
rojos, y mejora en la vision. Un beneficio muy importante de estas vitaminas es

que contribuyen a que el cuerpo reduzca los niveles de estrés y ansiedad.

e) Omega 3, 6 y 9: Estos acidos grasos esenciales son las denominadas grasas
buenas para el cuerpo del ser humano. Son beneficiosas para el organismo, que
no las fabrica en las cantidades necesarias para brindar todos los beneficios a la
salud humana, como el desarrollo y fortalecimiento del sistema nervioso, lo cual
permite un adecuado funcionamiento del cerebro. Estas grasas son grandes
aliadas en el mejoramiento de la concentracion, sobre todo en estudiantes,

ancianos y personas que presentan dificultades respecto de ella.

f) Fibra: Promueve el buen funcionamiento del sistema digestivo, sobre todo de la
funcion excretora, lo que conlleva a reducir el riesgo o la posibilidad de
desarrollar algunas variedades de cancer (por ejemplo, el de colon). Ademas, su
consumo contribuye a la reduccién del apetito de una manera natural, estabiliza

los niveles de azlcar sanguineos y mantiene el nivel de energia corporal estable.

g) Proteina: El acai es fuente de una importante cantidad de proteina vegetal.
Contiene una mayor cantidad de proteina que el huevo. Ademas, la proteina

vegetal es de mucho més facil asimilacién que la de animal.

Alves, Filgueiras & Moura, (2006), mencionan que la parte comestible del fruto sin
procesar presenta un alto valor energético de 262 kcal/100 g, mientras que una vez esta
industrializada, se reduce a 80 kcal/100g ya que la pulpa extraida depende de la

cantidad de agua adicionada durante el procesamiento.
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2.1.4 Pulpa de acai

De acuerdo con Arias-Giraldo, Ceballos, & Gutiérrez-Mosquera, (2019), la pulpa del agai
es muy apreciada por sus caracteristicas nutritivas y sensoriales, siendo considerada
como un alimento de alto valor calérico, buena fuente de vitamina E, fibra, manganeso,
cobre, calcio, magnesio y potasio. Es considerado un alimento funcional gracias a su
elevado contenido de antocianinas, incluyendo efecto anti-cancerigeno y anti-
inflamatorio, previniendo la aparicion de enfermedades cardiovasculares y dolencias
neuroldgicas. Ademas, el aceite del fruto tiene una composicion de acidos grasos de

buena calidad, 60 % mono insaturados y 13 % poli insaturados.

2.2 El sistema HACCP

2.2.1 Definiciéon del sistema HACCP

De acuerdo a lo mencionado por Zapana, (2012), el Sistema HACCP es un método que
tiene fundamentos cientificos y de caracter sistematico, permite identificar peligros
especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los
alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control
gue se centren en la prevencién en lugar de basarse principalmente en el ensayo del
producto final. Todo sistema HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de
los avances en el disefio del equipo, los procedimientos de elaboracién o el sector

tecnolégico.

2.2.2 Historia del sistema HACCP

La Organizacién Panamericana de Salud (2015), mencionan lo siguiente, el sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) se relaciona especificamente
con la produccion de alimentos inocuos y, segun la FAO, es un abordaje preventivo y
sistematico dirigido a la prevencion y control de peligros biolégicos, quimicos Yy fisicos,
por medio de anticipacion y prevencion, en lugar de inspeccion y pruebas en productos

finales.

El sistema HACCP se basa en una serie de etapas interrelacionadas, inherentes al
procesamiento industrial de alimentos, que se aplican a todos los segmentos y
eslabones de la cadena productiva, desde la produccion primaria hasta el consumo del
alimento. Tiene como base o punto de partida la identificacion de los peligros potenciales

para la inocuidad del alimento y las medidas de control de dichos peligros.
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El primer acontecimiento que dio origen al sistema HACCP estd asociado a W.E.
Deming, y sus teorias de gerencia de calidad, se consideran la principal causa de los
cambios en la calidad de los productos japoneses, en los afios 50”. El Dr. Deming y otros
profesionales desarrollaron el sistema de gerencia de la calidad total (total quality
management - TQM), que aborda un sistema que tiene como objetivo la fabricacion, y

gue puede mejorar la calidad y reducir los costos.

El segundo acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de HACCP.
En la década de 1960, la Pillsbury Company, el Ejército de los Estados Unidos y la
Administracion Espacial y de la Aeronautica (NASA) desarrollé un programa para la
produccion de alimentos inocuos para el programa espacial americano. Considerando
las enfermedades que podrian afectar a los astronautas, se juzgé como mas importantes
aquellas asociadas a las fuentes alimentarias. Asi, la Pillsbury Company introdujo y
adopté el sistema HACCP para garantizar mas seguridad, mientras reducia el nimero

de pruebas e inspecciones al producto final.

El sistema HACCP permiti6 controlar el proceso, acompafando el sistema de
procesamiento de la manera mas detallada posible, utilizando controles en las

operaciones y/o técnicas de monitoreo continuo en los puntos criticos de control.

La Pillsbury Company present6 el sistema HACCP en (1971), en una conferencia sobre
inocuidad de alimentos en los Estados Unidos, y el sistema después sirvié de base para
gue la FDA (Administracion de Alimentos y Medicamentos) desarrollara normas legales

para la produccion de alimentos enlatados de baja acidez.

En 1973, la Pillsbury Company publicé el primer documento detallando la técnica del
sistema HACCP,Food Safety through the Hazard Analysis and Critical Control Point
System, usado como referencia para entrenamiento de inspectores de la FDA.

En 1985, la Academia Nacional de Ciencias de los EUA, contestando a las agencias de
control y fiscalizacion de alimentos, recomendd el uso del sistema HACCP en los

programas de control de alimentos.

“En 1988, la Comision Internacional para Especificaciones Microbiolégicas en Alimentos
(ICMSF) publicé un libro que sugeria el sistema HACCP como base para el control de

calidad, desde el punto de vista microbiolégico” (PAHO, 2015).
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2.2.3 Aspectos legales

Segun lo establecido por la Direccibn de Salud Ambiental (2017), las empresas
productoras de alimentos, deben de estar sujetas a lo establecido en las leyes y normas
del estado peruano. Dentro de las cuales se garantice la manufactura, distribucién y
consumo de alimentos y bebidas para personas, de alimentos y bebidas inocuas de tal

manera que no atente en contra la salud del consumidor.

DECRETO SUPREMO N° 007-98-SA; Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario

de Alimentos y Bebidas.

R.M. 449-2006/MINSA; Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la
Fabricacion de Alimentos y Bebidas; cuya entrada de vigencia es obligatoria a partir de

diciembre del afio 2017.

R.M. 591-2008-MINSA: Norma sanitaria que establece los criterios microbiolégicos de

calidad sanitaria e inocuidad para alimentos y bebidas de consumo humano.

2.2.4 Aplicacion del sistema HACCP

De acuerdo a la R.M. 449-2006/MINSA, la aplicacién del Sistema HACCP debe
sustentarse y documentarse en un Plan HACCP, debiendo el fabricante cumplir con los
requisitos previos establecidos en las disposiciones legales vigentes en materia
sanitaria y de inocuidad de alimentos y bebidas, Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de los Alimentos y Bebidas, ademas de cumplir con los Principios Generales
de Higiene del Codex Alimentarius, y los Cdédigos de Practicas especificos para la

fabricacion de cada tipo de alimento.

El Plan HACCP, debe aplicarse a cada linea de produccion y es especifico para cada
alimento o bebida. Sera revisado periddicamente para incorporar en cada fase los

avances de la ciencia y de la tecnologia alimentaria.

De presentarse alguna modificacién en el producto final, durante el proceso o en
cualquier fase de la cadena alimentaria, debe validarse la aplicacion del Sistema
HACCP y enmendarse el correspondiente Plan HACCP con la consiguiente notificacion
obligatoria de los cambios realizados a la Direccion General de Salud Ambiental
(DIGESA) del Ministerio de Salud.
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2.2.5Requisitos previos del sistema HACCP

Segun la R.M. N°449-2006/MINSA, el profesional responsable del control de calidad
sanitario de la empresa procesadora de alimentos, previamente a la aplicacion del

sistema HACCP, debe verificar que se cumplan los siguientes requisitos previos:

1. Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius. Son
los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables a lo largo de toda la
cadena alimentaria a fin de lograr alimentos inocuos y con calidad sanitaria. Estos
principios deben aplicarse respecto de:

a) Eldisefio de la fabrica o establecimiento, instalaciones y equipos
b) El control de las operaciones en la fabricacién o proceso
c) El mantenimiento y saneamiento.
d) La higiene y capacitacion del personal.
e) Eltransporte.
La informacién sobre los productos y sensibilizacion de los consumidores

3. La informacién respecto de los requisitos previos debe estar documentada y la
ejecucion correspondiente debe estar registrada. Dicha informacién debe estar
disponible a solicitud de la Autoridad Sanitaria

4. Los Codigos de Précticas para cada producto (del nivel nacional o en su defecto del
Codex).

5. Las disposiciones legales en materia sanitaria y de inocuidad de alimentos y
bebidas.

2.2.6 Principios del sistema HACCP

De acuerdo a la FAO:

Principio 1: Realizar un andlisis de peligros

Identificar los peligros potenciales asociados a la produccién de alimentos en todas las
fases, desde la produccion primaria, la elaboracion, fabricacién y distribucién 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

gue ocurra(n). El término «fase» se emplea aqui con el significado de cualquier etapa



23

en el proceso de produccion o fabricacion de alimentos, incluidos la recepcion y/o
producciéon de materias primas, recoleccion, transporte, preparaciéon de férmulas,

elaboracion, almacenamiento, etc.

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 est4 controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el sistema

de APPCC funciona eficazmente.

Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacién.
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Paso 1
eFormar un Equipo HACCP

Paso 2
eDescribir el producto

Paso 3

eDeterminar el uso previsto del
alimento

Paso 4

eElaborar un diagrama de flujo

Paso 5

eConfirmacion “in situ” del
Diagrama de flujo

Paso 6

¢"Enumerar todos los peligros
posibles relacionados con cada
etapa; realizando un anélisis de
peligros y determinando las
medidas para controlar los
peligros identificados"
(Principio 1)

Paso 7

eDeterminar los Puntos Criticos
de Control (PCC) (Principio 2)

Paso 8

eEstablecer los limites criticos
para cada PCC (Principio 3)

Paso 9

eEstablecer un sistema de
vigilancia para cada PCC
(Principio 4)

Paso 10

eEstablecer medidas correctoras
(Principio 5)

>

Paso 11

eEstablecer los procedimientos
de verificacion (Principio 6)

Paso 12

eEstablecer un sistema de
documentacién y registro
(Principio 7)

Figura 1. Pasos para la aplicacién del plan HACCP
Fuente: Resolucion Ministerial N° 449-2006-MINSA (2006).

Paso 1: Formacion del equipo HACCP

De acuerdo con la R.M. N°449-2006/MINSA, la empresa alimentaria debe disponer de

un equipo multidisciplinario calificado para la formulacion de un Plan HACCP eficaz,

técnico y competente. El equipo HACCP debe estar integrado entre otros, por los jefes

0 gerentes de planta, de produccion, de control de calidad, de comercializacién, de

mantenimiento, asi como por el gerente general o en su 7 defecto, por un representante

designado por la gerencia con capacidad de decisién y disponibilidad para asistir a las

reuniones del Equipo HACCP. Podran integrar el equipo HACCP los asesores técnicos
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externos que disponga la gerencia de la empresa. La empresa debe contar con la
documentacién que sustente la calificacion técnica de los integrantes del Equipo

HACCP, la que estara a disposicion de la Autoridad de Salud cuando sea requerido.

Se debe nombrar al coordinador del equipo HACCP, quien deberéa supervisar el disefio
y aplicacion del Plan HACCP, convocar a las reuniones del equipo HACCP y coordinar

con la Autoridad Sanitaria.

Paso 2: Descripcion del producto alimenticio

La R.M. N°449-2006/MINSA indica que, en el proceso de evaluacion de peligros se debe
realizar la descripcion completa de los alimentos que se procesa, a fin de identificar
peligros que puedan ser inherentes a las materias primas, ingredientes, aditivos o a los
envases y embalajes del producto. Debe tenerse en cuenta la composicién y la
estructura fisico quimica (incluida actividad de agua - Aw, pH, etc), los tratamientos para
reduccion o eliminacion de microorganismos (térmico, refrigeracion, congelacion,
curado en salmuera, ahumado, etc.), el envasado, el tipo de envase, la vida util, las

condiciones de almacenamiento y el sistema de distribucion.

En la descripcion del producto se incluird por lo menos lo siguiente:

a) Nombre del producto (cuando corresponda el nombre comun), consignando el

nombre cientifico de ser el caso.
b) Composicién (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.).
¢) Caracteristicas fisico - quimicas y microbioldgicas

d) Tratamientos de conservacion (pasteurizacion, esterilizacién, congelacion, secado,

salazén, ahumado, otros) y los métodos correspondientes

e) Presentacion y caracteristicas de envases y embalajes (hermético, al vacio o con

atmésferas modificadas, material de envase y embalaje utilizado)
f) Condiciones de almacenamiento y distribucion

g) Vida dutil del producto (fecha de vencimiento o caducidad, fecha preferente de

consumao).
h) Instrucciones de uso.

i) Contenido del rotulado o etiquetado.
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Paso 3: Determinacion del uso previsto del alimento
Segun la R.M. N°449-2006/MINSA, se debe determinar el uso previsto del alimento en
el momento de su consumo, para evaluar el impacto del empleo de las materias primas,

ingredientes, coadyuvantes y aditivos alimentarios.

Se debe identificar la poblacion objetivo, si es publico en general o grupo vulnerable,
como nifios menores de cinco (5) afios, inmuno suprimidos, ancianos, enfermos, madres

gestantes, etc.

Asimismo, se debe indicar su forma de uso y condiciones de conservacion,
almacenamiento, asi como si requiere de algin tratamiento previo (listo para consumo,

para proceso posterior, de reconstitucion instanténea, etc.).

La produccién nacional de cacao en grano viene incrose sostenidamente desde hace
10 afos, creciendo a una tasa de 15,6% promedio anual. “En el afio 2018 se ha
producido 135300 TM de cacao en grano, con un incremento de 11,0% respecto al
mismo periodo de 2017 (121800 TM); situacion explicada por mayores cosechas
principalmente en las regiones de Piura, Pasco, Ucayali y Cajamarca” (MINAGRI, 2019).

La Tabla 2 muestra las exportaciones de cacao peruano y sus derivados.

Paso 4: Elaboracion de un diagrama de flujo

De acuerdo con la FAO/ OMS (1997), se disefara del diagrama de flujo por producto
por lineas de produccion y por diferencias significativas, se debe realizar un diagrama
de flujo para cada linea por separado o se puede establecer un diagrama de flujo por
grupo de productos que tengan el mismo tipo de proceso. Se indicaran todas las etapas
de manera detallada segun la secuencia de las operaciones desde la adquisicion de
materias primas, ingredientes o aditivos hasta la presentacion final, incluyendo las
etapas de transporte si las hubiese. El diagrama elaborado etapa por etapa debe
garantizar la identificacién y control de los peligros potenciales. El diagrama de flujo
describira los parametros técnicos relevantes como tiempo, temperatura, los medios de
transporte entre operaciones, la desinfeccion de la materia prima; los aditivos utilizados
y sus concentraciones. El diagrama de flujo se disefiard de manera tal que se distinga

el proceso principal, de los procesos adyacentes complementarios o secundarios.

Paso 5: Confirmacién in situ del diagrama de flujo

De acuerdo con la FAO/ OMS (1997), el Equipo HACCP debe comprobar el diagrama
de flujo en el lugar de proceso, el que debe estar de acuerdo con el procesamiento del
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producto en todas sus etapas. La verificacion in situ del esquema secuencial disefiado
de las etapas de procesamiento, es importante para determinar la relacion
tiempos/temperaturas y las medidas correctoras que sean necesarias para un control
eficaz de los peligros potenciales y asegurar la inocuidad del alimento determinado.
Cualquier inconsistencia que se compruebe conducird a una modificacion del diagrama

para ajustarlo a la realidad.

Paso 6: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa;
realizando un analisis de peligros y determinando las medidas para controlar los
peligros identificados (Principio 1)

La FAO/ OMS (1997) “indica que el equipo 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 deberd llevar a cabo un andlisis de peligros para identificar, en relacion
con el plan HACCP, cuales son los peligros cuya eliminacién o reduccién a niveles
aceptables resulta indispensable, por su naturaleza, para producir un alimento inocuo.
Al realizar un andlisis de peligros, deberan incluirse, siempre que sea posible, los

siguientes factores:
1. La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales
para la salud,
2. La evaluacién cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros;
3. La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados;

4. La produccién o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en

los alimentos; y

5. Las condiciones que pueden originar lo anterior.

El equipo tendrd 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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Paso 7: Determinar los puntos criticos de control (PCC) (Principio 2)

Punto critico de control (PCC)

El Codex alimentarius, (1969), define un punto critico de control (PCC) como “una etapa
donde se puede aplicar un control y que sea esencial para evitar o eliminar un peligro a

la inocuidad del alimento o para reducirlo a un nivel aceptable”.

Si se identifica un peligro y no hay ninguna medida de control para esa etapa o en

cualquier otra, entonces el producto o el proceso debe ser modificado en dicha etapa.

Determinacion de un PCC

De acuerdo con el Codex Alimentarius, (1969), “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 de 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 debera aplicarse de manera flexible, considerando si la operacion
se refiere a la produccién, el sacrificio, la elaboracion, el almacenamiento, la distribuciéon

u otro fin, y debera utilizarse con caracter orientativo en la determinacién de los PCC.
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Figura 2. Arbol de decisiones para la determinacion de los PCC

Fuente: Codex Alimentarius

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 deberdn modificarse en esa fase, o en

cualquier fase anterior o posterior, para incluir una medida de control.
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Paso 8: Establecer los limites criticos para cada PCC (Principio 3)

De acuerdo al Codex alimentarius, (1969), “los limites criticos establecen si un PCC esta
bajo control, por lo que pueden utilizarse para separar los productos aceptables de los
no aceptables. Estos limites criticos deberian ser cuantificables u observables”. En
algunos casos, es posible que en una fase determinada exista mas de un parametro
para el que se fijan limites criticos (por ejemplo, los tratamientos térmicos suelen incluir
limites criticos tanto de tiempo como de temperatura). Entre los criterios utilizados
suelen figurar los valores minimos o maximos de los parametros criticos asociados con
una medida de control como, por ejemplo, las mediciones de temperatura, tiempo, nivel
de humedad, pH, aw, y cloro disponible, tiempo de contacto, velocidad de la cinta
transportadora, viscosidad, conductancia, caudal o, cuando corresponda, parametros
observables, como el ajuste de una bomba. Una desviacion con respecto a un limite

critico indica que es probable que se hayan producido alimentos no inocuos.

Segun el Codex Alimentarius (1969), “se deberian especificar y validar cientificamente
los limites criticos de las medidas de control de cada PCC para obtener pruebas de que
son capaces de controlar los peligros hasta un nivel aceptable siempre que se apliquen
adecuadamente”. La validacién de los limites criticos puede incluir la realizaciéon de
estudios (por ejemplo, estudios de inactivacién microbiolégica). Puede que los OEA no
siempre necesiten realizar o encargar ellos mismos estudios para validar los limites
criticos. Los limites criticos podrian basarse en las publicaciones existentes, los
reglamentos o las orientaciones de las autoridades competentes, o en estudios

realizados por terceros.

Paso 9: Establecer un sistema de vigilancia para cada PCC (Principio 4)

De acuerdo al Codex Alimentarius, (1969), “la vigilancia de los PCC es la medicién u
observacién programada en un PCC en relacién con sus limites criticos”. Mediante los
procedimientos de vigilancia se deberia poder detectar una desviacion en el PCC.
Ademads, el método y la frecuencia de la vigilancia deberian ser capaces de detectar a
tiempo cualquier incumplimiento de los limites criticos, para permitir que el producto sea
aislado y evaluado en forma oportuna. Siempre que sea posible, los procesos deberian
ajustarse cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la desviacion
en un PCC, y dichos ajustes deberian efectuarse antes de que se produzca una
desviacion. Los procedimientos de vigilancia de los PCC deberian ser capaces de
detectar oportunamente una desviacion del limite critico para permitir el aislamiento de

los productos afectados. Siempre que sea posible, la vigilancia de los PCC deberia ser
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continua. Si la vigilancia no es constante, su frecuencia deberia ser la suficiente para
asegurar, en la medida de lo posible, que se ha cumplido el limite critico y limitar la

cantidad de producto afectado por una desviacion.

Segun el Codex Alimentarius (1969), “todos los registros y documentos relacionados
con la vigilancia de los PCC deberian estar validados por la persona que efectia el
seguimiento, mediante su firma o sus iniciales, y también deberian informar de los

resultados de la actividad y del momento en el que se ha realizado”.

Paso 10: Establecer medidas correctoras (Principio 5)

De acuerdo al Codex Alimentarius (1969), “con el fin de hacer frente eficazmente a las
desviaciones que se pueden producir, se deberian formular por escrito las medidas

correctivas especificas para cada PCC en el sistema HACCP”.

El Codex Alimentarius (1969), indica que “las medidas correctivas que se toman cuando
tiene lugar una desviacién deberian garantizar que se ha retomado el control del PCCy
gue el alimento potencialmente no inocuo se manipula adecuadamente y no llega a los
consumidores”. Las medidas adoptadas deberian incluir la separacién del producto
afectado y el andlisis de su inocuidad para garantizar que se le dé el destino correcto.
Se puede determinar que el producto podria ser reprocesado o puede ser necesario
destruir el producto. Se deberia realizar un analisis de la causa principal, cuando sea
posible, para determinar y corregir el origen de la desviacion a fin de reducir al minimo

la posibilidad de que vuelva a ocurrir.

El Codex Alimentarius, (1969), “indica que los detalles de las medidas correctivas,
incluida la causa de la desviacién y los procedimientos relativos al destino que se dio a
los productos se deberian documentar en los registros de HACCP”. Las medidas
correctivas deberian revisarse de forma periddica para identificar tendencias y

garantizar su eficacia.

Paso 11: Establecer los procedimientos de verificacion (Principio 6)

El Codex Alimentarius. (1969). “establece, antes que se pueda aplicar el plan HACCP,
es necesario validarlo; esto consiste en asegurarse de que el conjunto de los siguientes
elementos es capaz de controlar los peligros significativos pertinentes para la empresa

de alimentos: identificar los peligros, los puntos criticos de control, los limites criticos,
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las medidas de control, la frecuencia y el tipo de vigilancia de los PCC, las medidas
correctivas, la frecuencia y el tipo de verificacion y el tipo de informaciéon que debe
registrarse”. La validacién de las medidas de control y sus limites criticos se realiza
durante el desarrollo del plan HACCP. La validacién podria incluir una revision de la
literatura cientifica, el uso de modelos matematicos, la realizacion de estudios de

validacién o el uso de orientaciones elaboradas por fuentes reconocidas.

Una vez que se haya aplicado el sistema HACCP, deberian establecerse

procedimientos para confirmar que el sistema HACCP funciona eficazmente.

El Codex Alimentarius, (1969), “indica que se deberian realizar actividades de
verificacién de forma continua para garantizar que el sistema HACCP funciona de la
manera prevista y continda funcionando eficazmente”. Para determinar si el sistema
HACCP funciona correctamente, segun lo planificado, se puede utilizar la verificacion,
gue incluye observaciones, auditorias (internas y externas), calibraciones, toma de

muestras y pruebas y analisis de los registros.

Paso 12: Establecer un sistema de documentacion y registro (Paso 12)

El Codex Alimnetarius, (1969), precisa que “para aplicar un sistema HACCP es
fundamental que se apliquen practicas de registro eficaces y precisas”. Se deberian
documentar los procedimientos del sistema HACCP vy los sistemas de documentacion y
mantenimiento de registros se deberian ajustar a la naturaleza y magnitud de la
actividad en cuestion y ser suficientes para ayudar a las empresas a comprobar que se
realizan y mantienen los controles HACCP. Algunos ejemplos de documentacion son
los siguientes:

Composicién del equipo HACCP;

2. Analisis de peligros y base cientifica de los peligros incluidos o excluidos del

plan;

Determinacion de PCC;

Determinacion de los limites criticos y base cientifica para el establecimiento de

dichos limites;

Validacién de las medidas de control; y

Modificaciones efectuadas al plan HACCP.

Algunos ejemplos de registros son los siguientes:

1. Actividades de vigilancia de los PCC.



33

2. Desviaciones y medidas correctivas asociadas.

3. Procedimientos de verificacion realizados

2.3 Definiciones

2.3.1 Alérgeno

El Codex Alimentarius, (2020) “hace referencia a una sustancia, por lo demas inocua,
capaz de provocar una respuesta que se inicia en el sistema inmunoldgico y da lugar a
una reaccion alérgica en determinadas personas”. En el caso de los alimentos, se trata
de una proteina que se encuentra en ellos y que puede provocar una respuesta en las

personas sensibilizadas a dicha proteina.

2.3.2 Alergia alimentaria

El Codex Alimentarius, (2020), “indica que son las reacciones inmunolégicas adversas
a determinadas proteinas alimentarias, que pueden ser mediadas por la
inmunoglobulina E (IgE) (hipersensibilidad inmediata), no mediadas por la IgE

(mediadas por células o hipersensibilidad retartada) o una combinacién de ambas”

2.3.3 Irradiacion en los alimentos

La OMS, (1989), “indica que muchas de las aplicaciones practicas de la irradiacion de
alimentos tienen que ver con la conservacion. La irradiacion inactiva los organismos que
descomponen los alimentos, en particular las bacterias, los mohos y las levaduras”. Es
muy eficaz para prolongar el tiempo de conservacion de las frutas frescas y las hortalizas
porque controla los cambios biolégicos normales asociados a la maduracion, la
germinacion y, por ultimo, el envejecimiento. La radiacion también destruye los
organismos causantes de enfermedades, inclusive los gusanos parasitos y los insectos

gue deterioran los alimentos almacenados.

2.3.4 Peligro radiactivo

La OMS, (1989), “alerta, si los niveles de energia son elevados, la radiacion puede hacer
gue ciertos componentes del alimento se hagan radiactivos”. La composicién quimica
de los alimentos puede verse alterada por la radiacién y las autoridades responsables

de evaluar la inocuidad de los alimentos irradiados deben considerar la posibilidad de
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gue alguno de los compuestos quimicos formados durante la irradiacién de alimentos

pueda ser nocivo.

2.3.5 Contaminante

De acuerdo al Codex Alimentarius (1969), se entiende “por contaminante cualquier
sustancia, no afiadida intencionalmente al alimento, que esta presente en dicho alimento
como resultado de la produccién (incluidas las operaciones realizadas en agricultura,
zootecnia y medicina veterinaria), fabricacion, elaboracion, preparacion, tratamiento,
envasado, empaquetado, transporte o almacenamiento de dicho alimento o como
resultado de la contaminacién ambiental”. Este término no abarca fragmentos de

insectos, pelos de roedores y otras materias extrafias

2.3.6 Inocuidad alimentaria

De acuerdo a lo establecido por el Codex Alimentarius, (1969), “es la garantia de que
un alimento no causara dafio al consumidor cuando el mismo sea preparado o ingerido

de acuerdo con el uso a que se destine”.

2.3.7 Peligro

De acuerdo a la OPS, (2015), “propiedad biolégica, quimica o fisica que puede

determinar que el alimento deje de ser inocuo”.
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CAPITULO Il
MATERIALES Y METODOS

3.1 Lugar de ejecucion

Empresa Caynarachi S. A., ubicada en el KM 69 Carretera Tarapoto — Yurimaguas,
Centro Poblado Bonilla, Pongo de Caynarachi, Lamas, dedicada a la fabricacion de

conservasy semiconservas.

3.2 Aspectos generales de la empresa

Caynarachi S. A., empresa agroindustrial dedicada a la fabricacion de conservas y

semiconservas, iniciando actividades en el rubro de congelado.

La planta de fabricacion inicié su funcionamiento en el afio 2016, en la planta ubicada
en el distrito de La Banda de Shilcayo, provincia de San Martin. En la actualidad la
emora cuenta con una planta de fabricacién ubicada en el KM 69 Carretera Tarapoto —

Yurimaguas, Centro Poblado Bonilla, Pongo de Caynarachi, Lamas.

La fabricacién de conservas y semiconservas tiene como mercado destino Europa y

Ameérica.

3.2.1 Vision de la empresa

Ser el productor preferido de alimentos de calidad Premium y marcas reconocidas del

mundo.

3.2.2 Misi6n de la empresa

Mantener un crecimiento sostenido en ventas y utilidades con bajos costos, productos
de calidad, puntualidad en el servicio, una fuerza laboral motivada y comprometidos con

la comunidad y el medio ambiente.

3.2.3 Organigrama general de la empresa Caynarachi S.A.

Caynrachi S.A. cuenta con la siguiente estructura organizacional:



A. Organigrama general

Gente General

lefe de
Operaciones
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Jefe de
Produccion

Jefe de
Aseguramiento
de la Calidad

Jefe de
Mantenimiento

Jefe de Empaque
y APT

Jefe de Logistica

Jefe de Recursos
Humanos

Figura 3. Organigrama general de la empresa Caynarachi S. A.

B. Organigrama del area de aseguramiento de la calidad

Jefe de
Aseguramiento
de la Calidad

Supervisor de
Aseguramiento
de la Calidad

linea

Inspectores de

Inspectores de
muestreo

Inspector de
suministros

| |Inspector MIP e

1+D

Inspector de
laboratorio

Asistente SIGA

Asistente del

Figura 4. Organigrama del area aseguramiento de la calidad de la empresa Caynarachi S. A.

3.3 Materiales

e Laptop

e Libreta de apuntes

e Lapiceros

e Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas Decreto

Supremo N° 007-98-SA (Ministerio de Salud, 1998).
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e Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas. R.M. No 449-2006/MINSA.

3.4 Metodologia

3.4.1 Diagnéstico sanitario inicial

Se realiz6 una primera revision in situ, aplicando el Acta de Auditoria General con
enfoque de riesgo para la certificacion de Principios Generales de Higiene del Codex
alimentarius, aprobado mediante R.D. 037-2020/DIGESA/SA, conforme a las
disposiciones de la nhormativa sanitaria establecida en el Reglamento Sobre Vigilancia 'y
Control Sanitario de Alimentos y. Bebidas, aprobado mediante Decreto Supremo N° 007 -

98-SA, en la que se considerd los siguientes lineamientos:

1. Flujo de proceso y desplazamiento interno: Verificacion del cumplimiento de las
etapas de proceso de acuerdo al diagrama de flujo, desde la recepcion de materia
prima (incluir verificaciones de condicién sanitaria de unidades de transporte) hasta

el despacho de producto terminado, evitando la contaminacién cruzada.

2. Infraestructura y condiciones de Mantenimiento — Higiene - Saneamiento:
Verificaciéon del uso exclusivo de las instalaciones para materias primas, insumos,
proceso productivo y producto terminado, ademas, deben estar en buenas
condiciones evitando el desarrollo y/o refugio de plagas. Verificacion del estado de
los equipos, no deben presentar peligro de contaminacion fisica, deben contar con
acabado sanitario. Las superficies y ambientes deben estar correctamente

sanitizadas.

3. Verificacién de Buenas Préacticas de Manufactura y Buenas Practicas de
Manipulacién: Verificacion de la sanitizacion e inocuidad de las lineas y superficies
en contacto directo con el producto, incluir envases primarios. Los equipos de
proceso deben estar correctamente calibrados y se debe ejecutar una verificacion
de acuerdo al riesgo. El personal debe demostrar que se encuentra capacitado en

BPM e higiene personal.

4. PGH: Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius - Liberaciéon de
Lote — Trazabilidad: Verificacién de registros de los controles de proceso,

cumplimiento de mediciones, constatacién de lote de proceso y trazabilidad del lote.
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Se realiz6 una segunda inspeccion, debido que en la primera inspeccidén se encontré
No Conformidades, la segunda inspeccion se llevé a cabo siete (07) dias después, con

la finalidad de evidenciar el levantamiento de las No Conformidades.

3.4.2 Pasos para la aplicaciéon del plan HACCP

Paso 1: Formacion del equipo HACCP

La empresa Caynarachi SA. Cuenta con un equipo HACCP multidisciplinario integrado
por jefes, gerentes y/o personal clave de las areas: Aseguramiento de la Calidad,
Produccion, Recursos Humanos y Gerencia General (qQue se encuentra plenamente

comprometido con la aplicacién del Plan HACCP).

Paso 2: Descripcién del producto alimenticio

Se realiz6 la descripcién completa del producto incluyendo compaosicion, caracteristicas
fisicas, quimicas y microbiol6gicas, formatos de envasado y embalaje, condiciones de

almacenamiento, sistemas de distribucién y periodo de vida Util.

Paso 3: Determinacion del uso previsto del alimento

Se describi6 el uso previsto de la Pulpa Congelada de Acai y la poblacién objetivo de

consumo.

Paso 4: Elaboracién del diagrama de flujo

Se elabor6 el diagrama de flujo del proceso, de acuerdo a la secuencia de etapas desde
la recepcién de materia prima hasta el despacho del producto terminado, incluyendo
parametros de relevancia (concentracion de desinfectante, temperatura y tiempo de

calentamiento, temperatura de almacenamiento, etc.)
Paso 5: Confirmacién in situ del diagrama de flujo
Se realiz6 una reunidn con el equipo HACCP, para la confirmacion in situ del diagrama

de flujo, de acuerdo al desarrollo de cada etapa del proceso de fabricacion la pulpa

congelada de acai.
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Paso 6: Realizacion de analisis de peligros (Principio 1)

El equipo HACCP identificé los posibles peligros (fisicos, quimicos, biolégicos, calidad,
alérgenos, radiolégicos y fraude alimentario) en todas las etapas del proceso de
fabricaciéon desde la recepcién de materia prima hasta el despacho del producto
terminado. Para cada peligro se evaluara considerando la probabilidad de ocurrencia

(riesgo) y su severidad.

Paso 7: Determinar los Puntos Criticos de Control (PCC) (Principio 2)

Se evalué cada uno de los peligros asociados a cada una de las etapas del proceso y
se determinaré los PCC, para ello se aplicara el &rbol de decisiones (Anexo 1)

Paso 8: Establecer los limites criticos para cada PCC (Principio 3)

Se establecio los limites criticos para cada PCC (Punto Critico de Control), los limites
de control se validardn mediante ensayos, cuyos resultados nos permitiran asegurar la

inocuidad del producto.

Paso 9: Establecer un sistema de vigilancia para cada PCC (Principio 4)

Se establecid un sistema de vigilancia para cada PCC, teniendo en cuenta parametros
y frecuencia que permitirdn detectar cualquier desviacion a tiempo para aplicar las

acciones correctivas que garantizaran la inocuidad del producto.

Paso 10: Establecer medidas correctoras (Principio 5)

Se establecié las acciones correctivas cuando el sistema de vigilancia detecte que los
parametros de control sobrepasen los limites criticos (desviacion), a fin de que los
parametros vuelvan a estar bajo control y el producto afectado sea apartado y se defina

su condicion.

Paso 11: Establecer los procedimientos de verificacién (Principio 6)

Se establecio los procedimientos de verificacion y/o comprobacion del sistema HACCP,

para evidenciar su efectividad, ademas, se establecera la frecuencia de verificacion.

Paso 12: Establecer un sistema de documentacion y registro (Principio 7)

Se establecié un sistema de documentacion y registros que sustentan el Plan HACCP.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Diagnostico sanitario inicial

Se realizé la primera inspeccion en base a la normativa de DIGESA, RD 037-2020-
DIGESA-SA; que establece el Acta de Auditoria General con enfoque de riesgo para la
certificacion de Principios Generales de Higiene del Codex alimentarius, conforme a las
disposiciones de la hormativa sanitaria establecida en el Reglamento Sobre Vigilancia 'y
Control Sanitario de Alimentos y. Bebidas, aprobado mediante Decreto Supremo N° 007-

98-SA.

De la inspeccién se tiene el siguiente % de cumplimiento:

Tablal
Cumplimiento de la primera inspeccion higiénico sanitaria de planta de pulpa congelada de Acai

de la empresa Caynarachi S.A.

Descripcién Ptje Optimo Ptje Obtenido % Cumplimiento

Flujo de proceso y desplazamiento
. 10 10 100%
interno
Infraestructura y condiciones de

o - . 8 8 100%
Mantenimiento - Higiene - Saneamiento
Verificacion de BPM y Buenas 5 5 100%
Practicas de Manipulacién 0
PGH - Liberacién de Lote - Trazabilidad 7 5 71%

Total 30 28 93%

En la Tabla 1 se muestra los resultados de la inspeccion higiénico sanitaria de la Planta
Caynarachi en referencia a la linea de proceso Pulpa congelada de acai, en la que se
evidencia que la Planta cumple con las condiciones sanitarias: infraestructura y equipos
en buen estado que facilitan la sanitizacion, instalaciones de uso exclusivo para materias
primas, proceso y almacenes de producto terminado, el proceso de desarrolla sin riesgo
de contaminacién cruzada, el personal se encuentra capacitado y aplica las buenas
practicas de manipulacion en las diferentes etapas de proceso, obteniendo una
calificacion final de 93% (muy bueno). Sélo se evidencié No Conformidades en cuanto
a PGH - Liberacion de Lote — Trazabilidad, debido a que en proceso se detectd el
incumplimiento del monitoreo de temperatura y en el ejercicio de trazabilidad registros

incompletos.
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% Cumplimiento Primera Inspeccién Sanitaria
100%
100% 100% 100%
90%
80%
70%
71%
60%
50%
Flujo de proceso y Infraestructura y Verificacion de BPMy PGH - Liberacion de Lote
desplazamiento interno condiciones de Buenas Practicas de - Trazabilidad
Mantenimiento - Higiene - Manipulacion
Saneamiento

Figura 5. Cumplimiento de la primera inspeccion higiénico sanitaria de planta de pulpa congelada
de acai de la empresa Caynarachi S. A.

Debido a las No Conformidades encontradas se procedié a realizar una segunda
inspeccion en la que se evidencié el cumplimiento total de los items de la inspeccién

higiénico sanitaria.

Tabla 2
Cumplimiento de la segunda inspeccion higiénico sanitaria de planta pulpa congelada de acai de
la empresa Caynarachi S.A.

Descripcién Ptje Optimo Ptje Obtenido % Cumplimiento
Flujo de proceso y desplazamiento
. 1 1 100%
interno 0 0 00%
Infraestructura y condiciones de
ructura’y con . 8 8 100%
Mantenimiento - Higiene - Saneamiento
Verificacion de BPM y Buenas
e rvy bt 5 5 100%
Practicas de Manipulacion
PGH - Liberacion de Lote - Trazabilidad 7 7 100%
Total 30 28 100%
% Cumplimiento Segunda Inspeccion Sanitaria
100%
90% 100% 100% 100% 100%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Flujo de procesoy Infraestructura y Verificacion de BPMy PGH - Liberacion de Lote
desplazamiento interno condiciones de Buenas Practicas de - Trazabilidad
Mantenimiento - Higiene - Manipulacién

Saneamiento

Figura 6. Cumplimiento de la segunda inspeccién higiénico sanitaria de planta de pulpa
congelada de acai de la empresa Caynarachi S. A.



Ademads, se solicité el Plan de Accién para evitar las reincidencias.
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En la siguiente tabla se muestra las No Conformidades encontradas en la primera

inspeccion con el Plan de accibén a ejecutar.

Tabla 3

Plan de accién

ftem

No
Conformidad

Accién
Inmediata

Plan de

. Responsable
Accion

Seguimiento

Se verifica
concordancia
de los
formatos e
instructivos
declarados y
usados
durante la
Inspeccion,
con la
informacién
consignada in
situ por los
operadores.

Es conforme la
informacion del
producto
liberado en
base a su
trazabilidad.
Se anexa hoja
de trazabilidad
del lote
inspeccionado.

Se evidenci6 que
en el registro
SIGC-R-003
Control de
proceso, no se
reporto el
monitoreo de la
temperatura de
amolecimiento
de las 16 horas.
(Inspeccién
16:30 horas).

En el ejercicio de
trazabilidad, no
se evidencio el
Certificado de
Calidad del lote
L1121502 del
insumo &cido
citrico reportado
en el registro
SIGC-R-007
Preparacién de
solucion acida.

Reforzamiento
al personal en
la importancia
del
cumplimiento
del monitoreo
y llenado de
registros como
evidencia del
proceso.

Reforzamiento
al personal en
la importancia
del correcto
llenado de
registros.

Implementacion
de un registro
para el control
del llenado de i
] i Asistente SIGA
registros, éste
se ejecutara de
manera

inopinada.

Implementacion
de un check list

de los
documentos Equipo
requeridos para Trazabilidad

el desarrollo de
los ejercicios de
trazabilidad.

Diario

En el desarrollo
de cada
ejercicio

En la Tabla 4 se evidencia el nivel de aplicacion de los requisitos previos para la

implementacién del sistema HACCP, Manual de Buenas Practicas de Manufactura

(BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES).



Tabla 4

Cumplimiento de requisitos previos
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Requisitos Previos Cumple No Cumple
Manual de Manual actualizado Si -
Buenas .
. . Registros correctamente llenados y .
Practicas de . Si -
firmados
Manufactura
(BPM) Verificacion fisica Si -
Procedimientos Manual actualizado Si -
Operativos Registros correctamente llenados
Estandarizados ) 9 y Si -
. firmados
de Saneamiento
(POES) Verificacion fisica Si -

4.2 Aplicacion del sistema HACCP

4.2.1 Formacion del equipo HACCP

El Equipo HACCP de la empresa Caynarachi S.A. esta conformada por personal clave

de las diferentes areas de proceso:

Tabla 5
Equipo HACCP

Nombrey »
) Cargo Funcion Suplente Cargo
Apellido
Jefe de Supervisor de
Humberto _ . Eylen )
) Aseguramiento LIDER Aseguramiento
Tapia ] Bocanegra )
de la Calidad de la Calidad
- - MIEMBRO/ )
Ménica Lujan Jefe SIGA Maike Zapata  Jefe de Planta
AUDITOR
. MIEMBRO/ o .
Maike Zapata  Jefe de Planta Monica Lujan Jefe SIGA
AUDITOR

Eylen

Bocanegra

Supervisor de
Aseguramiento
de la Calidad

COORDINADOR/
AUDITOR

Mauricio

Montenegro

Asistente SIGA
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o Jefe de
Filippo De Gerente de Humberto ]
. MIEMBRO . Aseguramiento
Besi Planta Tapia )
de la Calidad
) Jefe Corporativo
Segundo Coordinador de i
o MIEMBRO Bryan Cubas de Almacén
Perea Logistica

Suministros

4.2.2 Descripcion del producto alimenticio

La Pulpa congelada de acai de Caynarachi S.A. esta elaborada a partir de los frutos
maduros de acai (Euterpe olerace), desde la recepcion, desinfeccion, amolecimiento,
despulpado/ acidificado, pasteurizado, refinado, enfriado, envasado/ pesado/ sellado,
etiquetado, congelado y despacho, siguiendo las buenas practicas de manufactura que

aseguran su preservacion.

* Nombre del producto: Pulpa congelada de acai

+ Composicién: Acai, agua y acido citrico

* Meétodo de preservacion: Congelado

* Caracteristicas fisico-quimicas:
- pH:4.40-4.60
- Solidos totales: 10 — 13%
- O%Brix: 3.5-4.5

« Caracteristicas sensoriales: Color, olor y sabor caracteristico de la pulpa que ha

sido procesado, textura densa.

» Caracteristicas Microbiolégicas:
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Tabla 6
Caracteristicas microbioldgicas de la pulpa congelada de acai
Agente i Limite por g
] ) Categoria  Clase n C
microbiano m M
Aerobios
" 1 3 5 3 104 10°
mesofilos
Escherichiacoli 5 3 5 2 10 10?
Ausencia/
Salmonella sp. 10 2 5 0 -
259
Listeria Ausencia/
10 2 5 0 -
monocytognes 259

Fuente. R.M. N° 591-2008/MINSA - NTS N°071-MINSA/DIGESA-V.0 “Norma Sanitaria que
estable los Criterios Microbioldgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y

Bebidas de Consumo Humano”.

* Envase primario: Bolsa PEBD de 1 kg y 5 kg.

+ Envase secundario: De acuerdo a especificacion del cliente, cajas de cartén

corrugado, parihuelas, precintos, entre otros materiales.

» Condiciones de Almacenamiento y Transporte: El producto debe ser almacenado a
temperatura -25°C, no debera exponerse a luz solar directa. Durante el
almacenamiento el producto debe permanecer debidamente identificado de
acuerdo a su fecha de produccion, producto y gestionado de acuerdo a las buenas
practicas de almacenamiento. Asimismo, el producto terminado es empacado y
despachado segun especificaciones del cliente y dispuestos sobre pallets o cajas a
granel dentro del vehiculo de transporte, ademas libre de sustancias ilicitas o

contaminantes de transporte, la temperatura de transporte también debe ser -25°C.

» Periodo de vida util: El producto conservara sus caracteristicas de inocuidad y

calidad por un periodo de 18 meses en condiciones de almacenamiento de -25°C.

+ Sistema de identificacion de lote de produccion: La identificacion del lote de

producto terminado estandar corresponde a la siguiente estructura:

CCLAADDD 8 PA

Dénde:



CC:

L:

AA:
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Batch de congelacion
Lote (constante)

Dos ultimos digitos del afio de fabricacion

DDD: Dia de fabricaciéon

8: Numero de planta
PA: Pulpa congelada de acai
Etiquetado:

El rotulado de productos de comercializacién nacional se realiza de acuerdo al
DECRETO SUPREMO N° 007-98-SA, Art. 109; y contener la siguiente informacién

minima:

a)
b)

c)
d)

e)

f)

9)
h)
i)
)
K)

Nombre del producto.

Declaracion de los ingredientes y aditivos empleados en la elaboracién del
producto

Nombre y direccién del fabricante.

Nombre, razén social y direccion del importador, lo que podré figurar en etiqueta
adicional

Numero de Registro Sanitario.

Fecha de vencimiento, cuando el producto lo requiera con arreglo a lo que
establece el Codex Alimentarius o la norma sanitaria peruana que le es aplicable
Cddigo o clave del lote.

Condiciones especiales de conservacion, cuando el producto lo requiera
Indicacion de ingredientes alérgenos

Uso previsto del producto

Etiquetado nutricional, en el caso que se declare propiedades nutricionales

El rotulado de productos de comercializacién externa se realiza de acuerdo a las

normas en las que se rige el pais destino de acuerdo con el articulo 9. del
Reglamento (UE) N°1169/2011 del Parlamento Europeo y del Consejo de 25 de

octubre del 2011 sobre la informacion alimentaria solicitada al consumidor y segun

la guia de etiguetado de alimentos para EEUU 21CFR — Part 101 Labelling,

tenemos lo siguiente:

a)
b)
c)
d)

Denominacién del alimento

Lista de ingredientes

Sustancias alérgenas (ingrediente coadyuvante o tecnologico)

La cantidad de determinados ingredientes o de determinadas categorias de

ingredientes
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e) La cantidad neta del alimento

f) La fecha de duracion minima o de la fecha de caducidad

g) Las condiciones especiales de la conservacion y/o las condiciones de utilizacién

h) El nombre o la razén social y la direccién del operador de la empresa
alimentaria.

i) Pais de origen o lugar de procedencia.

i) Modo de empleo, en caso de que, en ausencia de esta informacion, fuera dificil
hacer un uso adecuado del alimento.

k) Informacion nutricional

4.2.3 Determinacion del uso previsto del alimento

La pulpa congelada de acai debe ser consumida previo descongelamiento, una vez
descongelado el producto debe ser consumido inmediatamente, esta destinado para

consumo de publico en general.



4.2.4 Elaboracién del diagrama de f

lujo

48

Ingreso de materia prima

-

( ) Recepcion de materia prima

Agua{

C
Agua + Ac. peracético E

Agua r

Agua K

Agua K

Ac. Citrico 0.2%

C

Solucién acida 50% [
—

VIRV 2 N RS 2 W N

&

N/ I NS |

Lavado

Abastecimiento

Seleccién automatica
—» Descarte

Desinfeccién (80 — 100 ppm)

Transporte

Seleccién
——» Descarte

imi ©: 14 min
Amolecimiento R
Transporte
Despulpado V: 300 RPM
—— Descarte Caudal aqua: 300 I’h

. ©: 30 seg
Pasteurizado T 65 - 85°C
Refinado 1100 RPM

—» Descarte

Adicion de acido
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[j Desaireado

Ingreso de bolsas/ baldes

Recepcion de D [j Enfriamiento T°:18°C
materiales
Almacenamiento j} Transporte
Ac. Citrico
- hal |
Transporte I:i) (opcional) E Homogenizado

Ingreso de jabas y parihuelas E
Recepcion de Eﬁ
materiales

Almacenamiento

Envasado/ Pesado/ Sellado automatico

Transporte

Ferroso: 3.0 mm
No ferroso: 3.5 mm

Detector de metales :
Acero inox: 4.0 mm

oo O~

Transporte [i}

N
A Avy

Paletizado
K:j Congelado T°:-25°C
/ Almacenamiento T°: -25°C

»>
Transporte )

Ej Etiquetado/ Embalaje

Almacenamiento

Paletizad
Recepcion de D [j aletizado
materiales T

Ingreso de etiquetas y mat. Embalaje D Despacho

Figura 7. Diagrama de obtencién de pulpa congelada de acai
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4.2.5 Confirmacién in situ del diagrama de flujo

Se realiz6 la verificacion y aprobacion del diagrama de flujo in situ con todo el equipo
HACCP (ver anexo 2).

4.2.6 Descripcion del proceso

a)

b)

c)

d)

f)

Recepcion de materia prima/ espera (opcional):

El acai proveniente de campos propios, en macrobines plasticos, se transportan a
la zona de acopio de la fabrica en unidades de transporte exclusivos para la materia
prima; antes de iniciar la descarga se realiza una inspeccién de la condiciéon
sanitaria de las unidades de transporte.

Se pesa cada bin y se genera la Guia de Remisién, con la siguiente informacion: N°
guia, fecha, hora, peso de materia prima y alguna observacion (si hubiera).

Los macrobines con la materia prima son llevadas a la zona de espera (de acuerdo
al flujo); el personal de muestreo, extrae la muestra de acuerdo al Plan de Muestreo,
con la finalidad de evaluar la calidad de acuerdo a las especificaciones descritas en
la FT.

Espera (Opcional)
Dependiendo del flujo, los macrobines con la materia prima esperan para ser

lavados.

Lavado:

La materia prima es lavada con agua de red (0.5 — 3.0 ppm de CLR) a presion.

Abastecimiento:
La materia prima es abastecida a la linea de proceso manualmente con tinas
plasticas.

Los granos de acai son transportados mediante una faja elevador hacia el biombo.

Seleccion:
Los granos del acai pasan por el biombo con la finalidad de separar materiales

extrafios vegetativos.

Desinfeccion:
La materia prima cae a una tina de desinfeccion que se encuentra con acido

peracético de 80 — 100 ppm, por un tiempo de 30 segundos.
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Transporte:
La materia prima es transportada desde la tina de desinfeccion hacia la zona de

seleccion.

Seleccion:
En esta etapa la materia prima pasa por una faja de transporte y personal operario
ubicados linealmente a los costados separan materiales extrafios vegetativos

(ramas), frutos verdes/ marrones y deshidratados.

Amolecimiento:

La materia prima cae hacia la faja del blanqueador, que se encuentra con agua a
45+2°C, con un tiempo de recorrido de 20+2 minutos, con la finalidad de ablandar
el producto y facilitar el despulpado.

La materia prima cae hacia el elevador con cangilones que la dirige hacia la

despulpadora.

Despulpado:

La materia prima ingresa a la despulpadora de 700 — 800 kg/h, con un ingreso de
solucién &cida (0.20 — 0.25% &cido citrico, pH: 2.30 — 2.40) de 300 — 380 I/h. La
despulpadora se encuentra a una frecuencia de 500 RPM.

En esta etapa se separa la parte aprovechable de los granos de acai de las semillas.
La pulpa continda el flujo, mientras que las semillas se separan hacia el sinfin de
descarte.

Calentamiento
La pulpa pasa hacia las tuberias de calentamiento por un tiempo de 60 segundos a

una temperatura de 90 — 95°C.

Refinado

La pulpa llega al refinador que se encuentra a una frecuencia de 1100 RPM, cuenta
con un tamiz de 0.25 mm.

En esta etapa hay un ingreso de solucion acida (50% acido citrico), con la finalidad

de regular el pH de la pulpa a 4.40 — 4.60.

Desaireado
La pulpa es conducida hacia el desaireador con la finalidad de eliminar los gases
ocluidos.



n)

p)

Q)

Y

52

Enfriamiento
El producto es conducido hacia el chiller, con la finalidad de ser enfriado hasta una

temperatura de 18°C.

Transporte

La pulpa de acai es transportada mediante tuberias aéreas hacia la pre—camara.

Homogeneizado

La pulpa cae al tanque de homogeneizado, el tanque cuenta con una hélice y una
tuberia de recirculaciéon que facilita el homogeneizado, en este punto se valida los
parametros del producto: pH 4.40 — 4.60, ST 10 — 13%, °Brix 3.5 — 4.5°.

Envasado/ Pesado/ Sellado/ Trazado:
La pulpa homogeneizada se transporta hacia la tolva del equipo. La pulpa es
envasada, pesada y sellada en formatos de 1 kg y 5 kg, asimismo, cada bolsa es
trazada con la siguiente estructura:

CCLAADDD 8 PA

Doénde:

CC: Batch de congelacion

L: Lote (constante)

AA: Dos ultimos digitos del afio de fabricacion
DDD: Dia de fabricacion

8: Numero de planta

PA: Pulpa congelada de acai

Transporte

Las bolsas con pulpa de acai caen hacia una faja que con duce las bolsas a las

jabas plasticas.

Paletizado

Las bolsas con acai son acomodadas en las jabas plasticas por 22 niveles.

Congelado:

Las paletas son ubicadas en el tunel (capacidad 4 paletas) que se encuentra a una
temperatura -25°C, hasta que el producto que inicialmente se encuentra a 18°C
aproximadamente baje a -22°C (3 horas aproximadamente).

PRE CAMARA (Temperatura: O - 2°C)
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Detector de Metales:

Después del congelado manualmente se retiran las jabas plasticas de las paletas y
se colocan en la faja del detector de metales, para descartar la presencia de
contaminacion del producto con fragmentos metdlicos.

El detector de metales es verificado con piezas patron: Ferroso 3.0 mm, No ferroso

3.5 mm y acero inoxidable 4.0 mm.

Etiquetado y embalaje:
En esta etapa se coloca las etiquetas a cada bolsa del producto de acuerdo a la
ficha técnica.

Las bolsas de pulpa de acai son encajadas en la pre-camara de 0 a 2°C:

Paletizado:

El paletizado es de 9 cajas por nivel, 9 niveles = 81 cajas

Almacenamiento
La pulpa de acai es almacenada en la cAmara a una temperatura de -25°C,

mantenimiento la temperatura del producto de -20 a -22°C.

Material de envasado (bolsas), empaque (etiquetas y cajas), paletizado (parihuelas

plasticas)

a)

b)

c)

Recepcion de materiales:

Se recepcionan las bolsas, etiquetas, cajas y parihuelas en el almacén, luego se
procede a realizar su inspeccion con la finalidad de dar conformidad para el uso en
proceso “Pulpa congelada de acai”. Se solicitan los certificados de calidad

respectivos en la recepcion.

Almacenamiento:
Una vez aprobado el uso de los materiales, se procede a almacenarlos hasta que

sean requeridos en el proceso.

Transporte:
Los materiales son transportados a la zona de proceso con stockas cuidando su
integridad.



4.2.7 Analisis de peligros y puntos criticos de control

Tabla 7

Analisis de peligros y puntos criticos de control en la obtencion de pulpa congelada de acai
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I. Andlisis de Peligros — Medidas de control (Principio 1) e Identificacién de PCC (Principio 2)

PCC/
. . Justificacion Medidas de BPM/ P P P P PCQ/ Razon para
Etapa Peligro Prob  Grav Sign control HACCP 1 2 3 4 PC/ decidir
Probabilidad Gravedad PQ
- Capacitacion
. constante al
La probabilidad
es lr))aja debido: persor_lal en .E}PM
En los La gravedad es y manipulacion
; adecuada de
Bioldgico: MUestreos a_lta debido que materia prima
Contamiﬁacién microbiolégicos  sisetratade E.  ~ Control de Ia.
con E. coli 1 3 3 alaMP no se coli salud del A
rovehienfe de Baia Ala Zona de han reportado enterotoxigenica ersonal HACCP S NS S PC Arbol de
I[z)s (D)J B) riesgo positivos para E. puede causarte E)Monitoréo decisiones
manipuladores Menor coli hasta la muerte, microbiolégico de
Recepcidn P Uso de guantes  de lo contrario los uanteg, del
materia desinfectados enfermedad pergonal
prima para la grave. i :
manipulacion de I\'/Iues.tre,os'
la MP m|crob|olog_|cos
’ de la materia
prima.
Bioldgico: La probabilidad Lagravedad es - Capacitacion
Contaminacién es baja debido:  baja debido que constante al
conS. aureus 1 1 1 En los la intoxicacion personal en BPM No
proveniente de Baja Baja muestreos generada porla y manipulacion BPM - - - - - o
los (D) (D) Aceptable microbiolégicos  toxina de esta adecuada de significativo

manipuladores

ala MP no se
han reportado

bacteria te
genera sintomas

materia prima.
- Control de la




positivos para S.
aureus.

Uso de guantes
desinfectados
para la
manipulacion de
la MP.

temporales,
desaparecen en
horas y no es
necesario
tratamiento
médico.

salud del
personal.

- Monitoreo
microbiolégico de
los guantes del
personal.

- Muestreos
microbiolégicos
de la materia
prima.

Biolégico:
Contaminacion
con Listeria
sp.,
proveniente de
manipuladores

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
ala MP no se
han reportado
positivos para
Listeria m.

Uso de guantes
desinfectados
para la
manipulacion de
la MP.

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos
puede causar
enfermedad
grave en el
consumidor
(como por
ejemplo
listeriosis), que
requiere de
tratamiento
médico y que
puede provocar
la muerte.

- Capacitacion
constante al
personal en BPM
y manipulacion
adecuada de
materia prima.

- Control de la
salud del
personal.

- Monitoreo
microbiolégico de
los guantes del
personal.

- Muestreos
microbiolégicos
de la materia
prima.

Biolégico:
Contaminacién
con
Salmonella
proveniente de
las heces de
las aves.

La probabilidad
es baja debido:
No se han
reportado
vehiculos sucios
en la inspeccion
sanitaria.

En los

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos
puede causar
enfermedades

- Inspeccion
sanitaria de
unidades de
transporte en la
recepcion y
descarga de la
materia prima.

- Se cuenta con

S NS S PC

S NS S PC



muestreos
microbiolégicos
ala MP no se
han reportado
positivos para
Salmonella.
Uso de guantes
desinfectados
para la
manipulacion de
la MP.

en el
consumidor
(como por
ejemplo
Enfermedad
gastrointestinal)
gue pueda
requerir
tratamiento,
siendo probable
gue hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

un programa de
monitoreo de
aves.

- Se realiza
inspecciones de
hermeticidad.
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La probabilidad

La gravedad es
baja La
presencia de

- Verificacion de

Quimico: es baja debido: su§ta_ncias la c_ond_ici()n
Contaminacion No se han quimicas en los san[tarla de los
con sustancias repgrtado _ vehiculos de veh|cul_qs enla
quimicas: 1 _ 1 vehiculos sucios transporte recepcion y No
' Baja en las pueden generar  descarga de la BPM T
grasa, Aceptable . . I significativo
combustible (D) inspecciones una materia prima.
del vehiculo realizadas antes contaminacion - Uso e,xcluswo
de transporte de la descqrga cruzada al de vehiculos para
' de la materia producto y por transporte de
prima. lo tanto un materias primas.
reclamo por
parte del cliente.
Fisico: La probabilidad La gravedad es - Control diario de
Presencia de 1 1 es baja debido:  baja debido: materiales No
materiales Baja En los reportes De producirse extrafos. BPM P
s Aceptable . . S significativo
extrafios: (D) diarios de una - Inspeccion diaria
Fragmentos material contaminacion de integridad de
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plastico extrafio, no se por material guantes.
proveniente de ha evidenciado  extrafio - Capacitacion al
los guantes. fragmentos de proveniente de personal sobre el
guantes. fragmentos de procedimiento de
No hay informes guantes, no le materales
sobre la ocasionaria extrafios.
presencia de dafio
materiales significativo al
extrafios en el consumidor, sin
analisis de embargo, si
productos podria imponer
terminado. alguna queja.
No hay
evidencia de
guejas de los
clientes por
material
extrafio.
La probabilidad
es baja debido: La_grave_daq es
baja debido:
En los reportes De producirse - Control diario de
diarios de P .
; una materiales
Fisico: material contaminacion extrafios
o extrafio, no se ; L
Presencia de . . por material - Inspeccion diaria
. ha evidenciado ~ ; .
materiales extrafio de integridad de
~ fragmentos de : 4
extrafios: 1 1 , proveniente de macrobines.
: . 1 macrobines. L No
Fragmentos Baja Baja : fragmentos de - Capacitacion al BPM P
Lo Aceptable No hay informes ; significativo
plastico (D) (D) macrobines, no  personal sobre el

proveniente de
los
macrobines.

sobre la
presencia de
materiales
extranos en el
analisis de
productos
terminado.

No hay

le ocasionaria
dafio
significativo al
consumidor, sin
embargo, si
podria imponer
alguna queja.

procedimiento de
materales
extrafios y el
manejo adecuado
de macrobines.




evidencia de
guejas de los
clientes por
material
extrafo.
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Calidad:
Materia prima

La probabilidad
es baja debido:
No se tiene

datos histdricos

La gravedad es
baja debido:

De no
detectarse
incumplimientos

- Muestreo de

que no cumple de de materia prima No
especificacion Aceptable incumplimiento especificaciones durante la significativo
esp de en la materia recepcion.
' especificaciones prima podria
de la materia ocasionar una
prima. gueja por parte
del cliente.
La probabilidad
es baja debido:
No se tienen
datos historicos
de La gravedad es
., alta debido:
. . contaminacion . o
Alérgeno: de la materia De producirse - Capacitacion al
Contaminacién fima con una personal de
or rastros de 3 P contaminacion recepcion de
productos
proteinas Zona de alergénicos con un alérgeno  materia prima Arbol de
alergénicas riesgo ) no declarado del sobre alérgenos. decisiones
No se han
provenientes Menor reportado producto podria - Acuerdo con los
de vehiculos vehiculos causar un dafio  proveedores de
sucios. - severo en la transporte.
contaminados salud del
con productos .
consumidor.

alergénicos en
las
inspecciones.
No se han
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reportado
resultados
positivos en los
muestreos
realizados.

Radioldgico:
No

Fraude: No

Biol6gico: No

Quimico: No

Fisico: No
Espera Calidad: No
(opcional) Alérgeno: No

Radiolégico:

No

Fraude: No

Biolégico: La gravedad es Dosificacion

Presencia de: La probabilidad oA o adecuada del

. : o media debido:
E. Coli, es baja debido: Si hubiera una cloro.
Huevos y En los andlisis T - Control
. S contaminacion S

Larvas de microbiolégicos UE NO Se periédico del

helmintos, de agua que se q . residual del cloro.

formas han realizado contrplana (en - Verificacion

arasitas ! 2 2 hasta la fecha las siguientes anual No

Lavado parasitas, Baja Medi . ’ etapas) ; o BPM o

Giardia Aceptable no existen - microbiolégica del significativo

duodenales (©) a(C) resultados fuera produciria una agua fuente

Quistes ’ de los enfermedad en - Ca acitaci;’)n al

Ooquistgs de parametros el consumidor persgnal de

protozoarios microbiolégicos que se puede mantenimiento en

. . tratar, sin
patégenos establecidos en el correcto

provenientes
del agua.

el DS 031.

embargo, podria
ocasionar una

procedimiento y
control antes,




retirada del
producto.

durante y
después del
tratamiento de
agua.

- Hermeticidad en
el sistema de la
cisterna de agua.
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La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia

Quimico: La probabilidad rima. con el
Contaminacion es baja debido: prin - Dosificacion
desinfectante y
con 1 > No se han f adecuada del
desinfectante : . reportado no fuera cloro No
i X Baja Medi detectado, con X BPM P
(hipoclorito de Aceptable resultados de : . - Control significativo
) (D) a(C) . el tiempo podria o
sodio) por cloro residual . periddico del
ocasionar un .
exceso en la fuera de dafio al residual del cloro.
dosificacion parametro ano al
' consumidor,
para lo cual
seria necesario
un tratamiento
médico.
Quimico: La probabilidad La gravedad es - Verificacién de
Contaminacién es baja debido: media debido: los parametros
de metales En los analisis Si hubiera una fuera de los
pesados microbiolégicos  contaminacién limites
(parametros 1 2 de agua que se  que no se permisibles
. .2 . p P No
fuera de los Baja Medi han realizado controlaria (en quimicos BPM P
o Aceptable o ; P significativo
limites (D) a(C) hasta la fecha, las siguientes inorganicos
permisibles no existen etapas) establecidos en el
quimicos resultados fuera  produciria una DS N°031-2010-
inorganicos) de los enfermedad en  SA Reglamento
como: parametros el consumidor de la calidad del
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antimonio, microbiolégicos  que se puede agua para
arsénico, establecidos en tratar, sin consumo humano
bario, cadmio, el DS 031. embargo, podria periédicamente
cromo, ocasionar una de acuerdo a
flaor, niquel, retirada del programa de
mercurio, producto. monitoreo.
nitratos,
selenio
proveniente
del agua de
lavado.

La probabilidad

es baja debido:

En los reportes

diarios de La gravedad es

material baja debido:

extrafio, no se De producirse

ha evidenciado  una - Control diario de
Fisico: fragmentos de contamina_lcién materNiaIes
Presencia de guantes. por rrlaterlal extrafios. o
materiales No hay informes extrafio - In_specc_lon diaria
extrafios: 1 _ 1 _ sobre Ia_ proveniente de de integridad de No
Fragmentos Baja Baja Aceptable presencia de fragmentos de guantes. 3 BPM significativo
plastico (D) (D) mater~|ales guan_tes, no le - Capacitacion al
proveniente de extranos en el ocasionaria person_al _sobre el
los guantes analisis de d_anq_ _ proceQ|mlento de

' productos significativo al materiales

terminado. consumidor, sin  extrafios.

No hay embargo, si

evidencia de podria imponer

guejas de los alguna queja.

clientes por
material
extrafo.
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La probabilidad
es baja debido:
En los reportes
diarios de
material
extrafio, no se

La gravedad es
baja debido:
De producirse

- Control diario de

ha evidenciado  una materiales
Fisico: fragmentos de contaminacion extrafios.
Presencia de macrobines. por material - Inspeccion diaria
materiales No hay informes extrafio de integridad de
extrafios: 1 1 sobre la proveniente de macrobines. N
. . . o o
Fragmentos Baja Baja presencia de fragmentos de - Capacitacion al BPM - - - - - P
Lo Aceptable . . significativo
plastico (D) (D) materiales macrobines, no  personal sobre el
proveniente de extrafios en el le ocasionaria procedimiento de
los andlisis de dafo materales
macrobines. productos significativo al extrafios y efi
terminado. consumidor, sin  manejo adecuado
No hay embargo, si de macrobines.
evidencia de podria imponer
guejas de los alguna queja.
clientes por
material
extrafio.
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
S La probabilidad La gravedad es - Capacitacion
Biolégico: : . ;

_ Contaminacién 1 3 3 es baja debido: a_Ita debido que  constante al i
Abasteum con E. coli Baja Alta Z_ona de En los si se trata de E. persor_lal en_E,SPM HACCP S NS S PC Arbpl_de
iento proveniente de (D) (B) riesgo m_uestr_eo; _ coli o y manipulacion decisiones

los Menor microbiolégicos  enterotoxigenica adecuada de

ala MP no se

puede causarte

materia prima.
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mnanipuladore han reportado hasta la muerte, - Control de la
S. positivos para E. de lo contrario salud del
coli. enfermedad personal.
Uso de guantes  grave. - Monitoreo
desinfectados microbiolégico de
para la los guantes del
manipulacion de personal.
la MP. - Muestreos
microbiolégicos
de la materia
prima.
- Capacitacion
. constante al
La pr(_)bablll_daq La gravedad es  personal en BPM
es baja debido: baia debi . L
En los aja e_b|dq que y manipulacion
muestreos la intoxicacion adecuada de
Biologico: microbioléaicos generada por la  materia prima.
Contaminacion 9 toxina de esta - Control de la
ala MP no se :
conS.aureus 1 1 bacteria te salud del
. : . 1 han reportado . No
proveniente de Baja Baja o genera sintomas personal. BPM - - - - - P
Aceptable positivos para S. . significativo
los (D) (D) AUreus temporales, - Monitoreo
mnanipuladore ' desaparecen en  microbiolégico de
Uso de guantes
S. desinfectados horas y no es los guantes del
necesario personal.
para la .
. . tratamiento - Muestreos
manipulacion de P ; e
médico. microbiolégicos
la MP. .
de la materia
prima.
S La probabilidad La gravedad es - Capacitacion
Biolégico: : . ;
S es baja debido:  alta debido que  constante al
Contaminacion 3 3 | | . |
con Listeria . Zona de En los a presencia de personai en .E}PM Arbol de
S Baja Alta fiesao muestreos este y manipulacion HACCP S NS S PC decisiones
P (D) (A) 9 microbiolégicos  microorganismo  adecuada de
proveniente de Menor

manipuladores

ala MP no se
han reportado

en los alimentos
puede causar

materia prima.
- Control de la




positivos para
Listeria sp.

Uso de guantes
desinfectados
para la
manipulacion de
la MP.

enfermedad
grave en el
consumidor
(como por
ejemplo
listeriosis), que
requiere de
tratamiento
médico y que
puede provocar
la muerte.

salud del
personal.

- Monitoreo
microbiolégico de
los guantes del
personal.

- Muestreos
microbiolégicos
de la materia
prima.
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Biolégico:
Contaminacién
con
Salmonella
proveniente de
los
manipuladores

1
Baja

(D)

Alta
(")

Zona de
riesgo
Menor

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
de
manipuladores
no se han
reportado
positivos para
Salmonella.

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos
puede causar
enfermedades
en el
consumidor
(como por
ejemplo
Enfermedad
gastrointestinal)
gue pueda
requerir
tratamiento,
siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

- Capacitacion
constante al
personal en BPM
y manipulacién
adecuada de
materia prima.

- Control de la
salud del
personal.

- Monitoreo
microbiolégico de
los guantes del
personal.

- Muestreos
microbiolégicos
de la materia
prima.

HACCP

S NS S PC

Arbol de
decisiones
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Quimico: No

La probabilidad
es baja debido:
En los reportes
diarios de
material
extrafio, no se
ha evidenciado

La gravedad es
baja debido:
De producirse
una

- Control diario de

Fisico: fragmentos de contaminacién materNiaIes
Presencia de guantes. por m~ater|al extrafios. o
materiales No hay informes extrano_ - In_specc_lon diaria
extrafios: 1 _ 1 _ sobre Ia_ proveniente de de integridad de No
y Baja Baja presencia de fragmentos de guantes. BPM - - - - - P
Fragmentos Aceptable . . significativo
plastico (D) (D) mater~|ales guantes, no le - Capacitacion al
proveniente de extra_m_os en el ocasionaria persongl _sobre el
los guantes analisis de d.an(.). . procedimiento de
' productos significativo al materales
terminado. consumidor, sin  extrafios.
No hay embargo, si
evidencia de podria imponer
guejas de los alguna queja.
clientes por
material
extrafno.
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
D La probabilidad La gravedad es - Aplicaciony
Biolbgico: 3 ; T S )
Seleccion Contaminacion 1 _ 3 Zona de es baja debido:  alta deb_ldo. monitoreo de Arbol de
automatica con E. coli Baja Alta riesgo En los A que si se trata Programas de HACCP S NS S PC decisiones
oo (D) (B) muestreos de E. coli BPM y POES.
proveniente de Menor

microbiolégicos

enterotoxigenica

- Verificacion de
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las lineas de de lineasy puede causarte la sanitizacion
proceso superficies no hasta la muerte, diaria de la nave.
se han de lo contrario - Muestreos
reportado enfermedad microbioldgicos
positivos para E. grave. de lineasy
coli. superficies vivas.
La gravedad es
alta debido que
la presencia de
- este C
La probabilidad . : - Aplicacion y
; _ . microorganismo )
es baja debido: en los alimentos monitoreo de
Biolégico: En los uede causar Programas de
Contaminacién 3 muestreos anermedad BPMy POES.
con Listeria Zona de microbiolégicos grave en el - Verificacion de Arbol de
sp., riesgo de Ime_a_s y consumidor Ia sanitizacion HACCP S NS S PC decisiones
proveniente de Menor superficies no (como por diaria de la nave.
las lineas de se han eiem Ig - Muestreos
proceso reportado "é teri%sis) e microbiolégicos
positivos para ; = de lineas y
o requiere de - .
Listeria m. . superficies vivas.
tratamiento
médico y que
puede provocar
la muerte.
La probabilidad La gravedad es - Aplicaciéony
Biol6aico: es baja debido:  alta debido que  monitoreo de
Conta?ninaicién En los la presenciade  Programas de
con 3 muestreos este BPMy POES.
microbiolégicos  microorganismo - Verificacion de
Salmonella Z_ona de de lineas y en los alimentos la sanitizacion HACCP S NS S PC Arbpl.de
sp., riesgo - o decisiones
roveniente de menor superficies no puede causar diaria de la nave.
IF;s lineas de se han enfermedades - Muestreos
r0Ceso reportado en el microbiolégicos
P positivos para consumidor de lineasy
Salmonella. (como por superficies vivas.
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ejemplo
Enfermedad
gastrointestinal)
gue pueda
requerir
tratamiento,
siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

Quimico:
Presencia de 1 2
residuos de Baja Medi

detergente o (D) a (C)
desinfectante

2
Aceptable

La probabilidad
es baja debido:
No se han
reportado
residuos de
detergente o
desinfectante.

La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia
prima con el
desinfectante y
no fuera
detectado, con
el tiempo podria
ocasionar un
dafio en el
consumidor,
para lo cual
serfa necesario
un tratamiento
médico.

- Cumplimiento
del procedimiento
de Limpiezay
Sanitizacion.

- Inspeccion de
higiene y
saneamiento por
parte de Calidad.

BPM

No
significativo

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico:
No




Desinfecci
on

Fraude: No

Biolobgico:
Sobrevivencia
de
microorganism
0s patégenos
E. coli

Bioloégico:
Sobrevivencia
de
microorganism
0s patégenos
S. aureus

1
Baja

(D)

1
Baja

(D)

3
Alta

(B)

1
Baja

(D)

Zona de
riesgo
Menor

Aceptable

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
realizados a la
materia prima
no se han
reportado

positivos para E.

coli.

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
realizados a la
materia prima
no se han
reportado

positivos para S.

aureus.

La gravedad es
alta debido:

A gue si se trata
de E. coli
enterotoxigenica
puede causarte
hasta la muerte,
de lo contrario
enfermedad
grave.

La gravedad es
baja debido que
la intoxicacion
generada por la
toxina de esta
bacteria te
genera sintomas
temporales,
desaparecen en
horas y no es
necesario
tratamiento
médico.

- Capacitacion
constante al
personal en BPM
y manipulacion
adecuada de
materia prima.

- Control de la
salud del
personal.

- Monitoreo
microbiolégico de
los guantes del
personal.

- Muestreos
microbiolégicos
de la materia
prima.

- Capacitacion
constante al
personal en BPM
y manipulacion
adecuada de
materia prima.

- Control de la
salud del
personal.

- Monitoreo
microbiolégico de
los guantes del
personal.

- Muestreos
microbiolégicos
de la materia
prima.

HACCP

BPM

S NS S PC
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Arbol de
decisiones

No
significativo




La probabilidad
es baja debido:
En los

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos

- Aplicacién y
monitoreo de
Programas de
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Blolog|_co: . muestreos puede causar BPMy POES.
Sobrevivencia 3 ) S enfermedad R
de ! , 3 Zona de m|cr.oblolog|cos grave en el : Ver|f!qaC|qn de Arbol de
. . Baja Alta : realizados a la . la sanitizacion HACCP S NS S PC o
microorganism riesgo o consumidor . decisiones
. (D) (A) materia prima diaria de la nave.
0s patdgenos Menor (como por
N no se han X - Muestreos
Listeria sp. ejemplo ; R
reportado I microbiolégicos
" listeriosis), que .
positivos para iere d de lineasy
Listeria m requiere de superficies vivas
' tratamiento ’
médico y que
puede provocar
la muerte.
La gravedad es - Capacitacion
alta debido que  constante al
la presenciade  personal en BPM
La probabilidad  este y manipulacion
es baja debido:  microorganismo adecuada de
Biol6gico: En los en los alimentos materia prima.
. . muestreos puede causar - Control de la
Sobrevivencia 3 . A
de 1 . 3 Zona de m|croblolog|cos enfermedades salud del Arbol de
. . Baja Alta : realizados a la en el personal. HACCP S NS S PC o
microorganism riesgo o . . decisiones
. (D) (A) materia prima consumidor - Monitoreo
0s patdogenos menor . .
no se han (como por microbiolégico de
Salmonella sp. ;
reportado ejemplo los guantes del
positivos para Enfermedad personal.
Salmonella sp. gastrointestinal) - Muestreos
gue pueda microbiolégicos
requerir de la materia

tratamiento,

prima.




siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.
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Biolbgico:
Presencia de:
E. Coli,
Huevos y
Larvas de
helmintos,
formas
parasitas,
Giardia
duodenales,
Quistes y
Ooquistes de
protozoarios
patégenos

1 2
Baja Medi

(D) a (C) Aceptable

Quimico:

Contaminacién 1 2
con Baja Medi
desinfectante (D) a (C)
(acido

2
Aceptable

La probabilidad
es baja debido:
En los analisis
microbiolégicos
de agua que se
han realizado
hasta la fecha,
no existen
resultados fuera
de los
parametros
microbiolégicos
establecidos en
el DS 031.

La probabilidad
es baja debido:
No se han
reportado
resultados de

La gravedad es
media debido:
Si hubiera una
contaminacion
gue no se
controlaria (en
las siguientes
etapas)
produciria una
enfermedad en
el consumidor
que se puede
tratar, sin
embargo, podria
ocasionar una
retirada del
producto.

La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia

- Dosificacion
adecuada del
cloro.

- Control
periddico del
residual del cloro.
- Verificacion
anual
microbioldgica del
agua fuente.

- Capacitacion al
personal de
mantenimiento en
el correcto
procedimiento y
control antes,
durante y
después del
tratamiento de
agua.

- Hermeticidad en
el sistema de la
cisterna de agua.

- Control
periddico del
residual del
desinfectante
(acido

BPM

BPM

No
significativo

No
significativo
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peracético), residual de prima con el peracético).
por exceso de acido peracético desinfectantey - Capacitacion al
dosificacion fuera de no fuera personal en
parédmetro. detectado, con cuanto a la
el tiempo podria  correcta
ocasionar un dosificacion de
dafio en el acido peracético.
consumidor,
para lo cudl
seria necesario
un tratamiento
médico.
Quimico:
Contaminacion
gg;zsgies La gravedad es - Verificacion de
(pardmetros La probabilidad n@dm@eb@o: los parametros
fuera de los es baja debido: Si hublgra una fue_ra de los
limites En los anélisis. contaminacion limites
permisibles microbiolégicos que no se perm_|5|bles
quimicos de agua que se controlaria (en quimicos
inorganicos) han realizado las siguientes morgémgos
como: 1 2 > hasta la fecha etapas) establecidos en el No
antimonio, Baja  Medi Aceptable no existen produciria una DS N*031-2010- BPM significativo
arsénico () a(C) resultados fuera enfermedgd en SA Reglamento
bario ca’dmio de los el consumidor de la calidad del
cromb , parametros que se puede agua para
. i . e tratar, sin consumo humano
flaor, niquel, microbiolégicos . S
mereurio establecidos en embgrgo, podria periodicamente
nitratos ' el DS 031 ocasionar una de acuerdo a
selenio, ' retirada del programa de
proveniente producto. monitoreo.
del agua de

lavado.
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La probabilidad
es baja debido:
En los reportes
diarios de
material
extrafo, no se
ha evidenciado

La gravedad es
baja debido:
De producirse
una

- Control diario de

S materiales
fragmentos de contaminacion o
L . . extrafios.
Fisico: faja. por material .
., . < - Inspeccion
Contaminacion No hay informes  extrafio -
: ; preoperacionel de
con materias 1 1 sobre la proveniente de ; X
~ . . . la integridad de No
extrafios Baja Bajo presencia de fragmentos de : BPM - - - - - P
. Aceptable . . fajas de proceso. significativo
proveniente de (D) (D) materiales la faja, no le o
. ~ . . - Capacitacion al
la faja de extrafios en el ocasionaria ersonal sobre el
transporte andlisis de dafo P -
S procedimiento de
productos significativo al materales
terminado. consumidor, sin ~
. extrafos.
No hay embargo, si
evidencia de podria imponer
guejas de los alguna queja.
clientes por
material
extrafio.
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
S La probabilidad La gravedad es - Capacitacion
Biolégico: : . e
5 Contaminacién 1 3 3 es baja debido:  alta deb_ldo. constante al bl d
Seleccion con E. coli Baja Alta Z_ona de En los A que si se trata persor_lal en_E,SPM HACCP S NS S PC Ar ol de
Manual roveniente de (D) (B) riesgo muestreos de E. coli y manipulacion decisiones
b Menor microbiolégicos  enterotoxigenica adecuada de

las lineas de

de lineas y

puede causarte

materia prima.




proceso y/o
manipuladores

superficies y
materia prima
no se han
reportado

positivos para E.

coli.

hasta la muerte,
de lo contrario
enfermedad
grave.

- Control de la
salud del
personal.

- Aplicacién y
monitoreo de
Programas de
BPM y POES.

- Verificacion de
la sanitizacion
diaria de la nave.
- Muestreos
microbiolégicos
de lineas y
superficies vivas,
guantes y materia
prima.
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Biolégico:
Contaminacion
de
microorganism
0s patégenos
S. aureus,
proveniente de
manipuladores

1
Baja

(D)

1
Baja

(D)

Aceptable

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
realizados a la
materia prima
no se han
reportado

positivos para S.

aureus.

La gravedad es
baja debido que
la intoxicacion
generada por la
toxina de esta
bacteria te
genera sintomas
temporales,
desaparecen en
horas y no es
necesario
tratamiento
médico.

- Capacitacion
constante al
personal en BPM
y manipulacion
adecuada de
materia prima.

- Control de la
salud del
personal.

- Aplicacién y
monitoreo de
Programas de
BPM y POES.

- Verificacion de
la sanitizacion
diaria de la nave.
- Muestreos
microbiolégicos
de lineas y
superficies vivas,

BPM

No
significativo




Biolobgico:
Contaminacion
con Listeria
sp.,
proveniente de
las lineas de
proceso y/o
manipuladores

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
de lineasy
superficies no
se han
reportado
positivos para
Listeria m.

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos
puede causar
enfermedad
grave en el
consumidor
(como por
ejemplo
listeriosis), que
requiere de
tratamiento
médico y que
puede provocar
la muerte.

guantes y materia
prima.

- Capacitacion
constante al
personal en BPM
y manipulacién
adecuada de
materia prima.

- Control de la
salud del
personal.

- Muestreos
microbiolégicos
de lineasy
superficies vivas,
guantes y materia
prima.

Biolobgico:
Contaminacién
con
Salmonella
sp.,
proveniente de
las lineas de
proceso y/o
manipuladores

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
de lineasy
superficies no
se han
reportado

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
alguno estos
microorganismo
senlos
alimentos puede
causar
enfermedades
en el

- Capacitacion
constante al
personal en BPM
y manipulacion
adecuada de
materia prima.

- Control de la
salud del
personal.

- Aplicacién y

S NS S PC

S NS S PC



Quimico:
Presencia de
residuos de
detergente o
desinfectante

1
Baja

(D)

2
Medi
a(C)

2
Aceptable

positivos para
Salmonella.

La probabilidad
es baja debido:
No se han
reportado
residuos de
detergente o
desinfectante.

consumidor
(como por
ejemplo
Enfermedad
gastrointestinal)
gue pueda
requerir
tratamiento
siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no recibir
tratamiento
puede morir.

La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia
prima con el
desinfectante y
no fuera
detectado, con
el tiempo podria
ocasionar un
dafo en el
consumidor,
para lo cudl
seria necesario
un tratamiento
médico.

monitoreo de
Programas de
BPM y POES.

- Verificacion de
la sanitizacion
diaria de la nave.
- Muestreos
microbiolégicos
de lineasy
superficies vivas,
guantes y materia
prima.

- Cumplimiento
del procedimiento
de Limpiezay
Sanitizacion.

- Inspeccion de
higiene y
saneamiento por
parte de Calidad.

BPM

75

No
significativo



La probabilidad
es baja debido:
En los reportes
diarios de
material
extrafo, no se
ha evidenciado

La gravedad es
baja debido:
De producirse
una

- Control diario de
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S materiales
fragmentos de contaminacion ~
L . . extrafios.
Fisico: faja. por material .
., . < - Inspeccion
Contaminacion No hay informes  extrafio -
: ; preoperacionel de
con materias 1 1 sobre la proveniente de ; X
~ . . 1 : la integridad de No
extrafios Baja Bajo presencia de fragmentos de : BPM - P
. Aceptable . . fajas de proceso. significativo
proveniente de (D) (D) materiales la faja, no le o
. ~ . . - Capacitacion al
la faja de extrafios en el ocasionaria ersonal sobre el
transporte andlisis de dafo P -
S procedimiento de
productos significativo al materales
terminado. consumidor, sin ~
. extrafos.
No hay embargo, si
evidencia de podria imponer
guejas de los alguna queja.
clientes por
material
extrafio.
La probabilidad La gravedad es
es baja debido:  baja debido:
No se tiene De no
: ) reportes de detectarse el - Control de
Calidad: . L ) o
- incumplimiento incumplimiento proceso.
Incumplimient 1 1 Lo
. . 1 de de - Capacitacion al No
o de Baja Bajo A e . BPM PQ P
ceptable especificaciones especificaciones personal en el significativo

especificacion (D) (D)
es

en el producto
terminado
debido a una
incorrecta
seleccion.

, por una
incorrecta
seleccion,
podria
ocasionar un

cumplimiento de
especificaciones.




Alérgeno: No

reporte de no
conformidad por
parte del cliente.

77

Radioldgico:
No
Fraude: No
La pr(_)bab|I|§jaq Lagravedad es Apl_lcaC|on y
es baja debido: alta debido: monitoreo de
Co En los L Programas de
Biol6gico: MUestreos A que si se trata BPM y POES
f::(;)r?tér?gl?mon ! 3 gona de microbiologicos gﬁtsr.oiggi enica | verificacion de Arbol de
o Baja Alta . de lineasy 9 la sanitizacion HACCP S NS S PC o
proveniente de (D) (B) riesgo superficies no puede causarte diaria de la nave decisiones
las lineas de Menor X hasta la muerte, ‘
se han . - Muestreos
proceso de lo contrario ; P
reportado enfermedad microbiol6gicos
positivos para E. de lineasy
. grave. . .
coli. superficies vivas.
La gravedad es
Amolecimi alta debido_ que
ento La probabilidad Ieast)eresenma de  _ aplicacion y
o es baja debido: microorganismo monitoreo de
Biol6gico: En los en los alimentos Programas de
Contaminacién 3 muestreos uede causar BPMy POES.
con Listeria 1 3 Zona de microbiolégicos znfermedad - Verificacion de Arbol de
sp., Baja Alta fiesao de lineas y rave en el la sanitizacion HACCP S NS S PC decisiones
proveniente de (D) (A) Mer?or superficies no gonsumidor diaria de la nave.
las lineas de se han (como por - Muestreos
proceso reportado eiem |§ microbiolégicos
positivos para >Jempio de lineas y
o listeriosis), que - .
Listeria m. ; superficies vivas.
requiere de

tratamiento
médico y que




puede provocar
la muerte.
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La probabilidad

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos
puede causar

- Aplicacién y

Bioléaico: es baja debido: gﬂfglrmedades monitoreo de
Contagrninécién En los consumidor Programas de
con 3 muestreos (como por BPMy POES.
Salmonella 1 3 Zona de microbioldgicos siem IcF)) - Verificacion de Arbol de
S Baja Alta fiesao de lineasy EJnferpmedad la sanitizacion HACCP S NS S PC decisiones
Fr)(.)’veniente de ©) A) mer?or superficies no astrointestinal) diaria de la nave.
E\s lineas de se han gue ueda - Muestreos
r0Cceso reportado ?e uFe)rir microbiolégicos
P positivos para quer de lineas 'y
tratamiento, - .
Salmonella. ; superficies vivas.
siendo probable
gue hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.
Biolégico: La probabilidad Lagravedad es - Dosificacion
Presencia de: 1 > es baja debido:  media debido: adecuada del
E. Coli, Baia  Medi En los analisis Si hubiera una cloro. BPM o No
Huevos y (D)J a (C) Aceptable microbiolégicos  contaminacién - Control significativo
Larvas de de agua que se  que no se periédico del
helmintos, han realizado controlaria (en residual del cloro.
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formas hasta la fecha, las siguientes - Verificacion
parasitas, no existen etapas) anual
Giardia resultados fuera  produciria una microbiolégica del
duodenales, de los enfermedad en  agua fuente.
Quistes y parametros el consumidor - Capacitacion al
Ooquistes de microbiolégicos  que se puede personal de
protozoarios establecidos en tratar, sin mantenimiento en
patégenos el DS 031. embargo, podria el correcto
ocasionar una procedimiento y
retirada del control antes,
producto. durante y
después del
tratamiento de
agua.
- Hermeticidad en
el sistema de la
cisterna de agua.
Quimico:
Contaminacién La gravedad es - Verificacion de
de metales . media debido: los parametros
La probabilidad . .
pesados es baia debido: Si hubiera una fuera de los
(parametros Ja debldo: o ntaminacion limites
En los analisis o
fuera de los microbiol6aicos que no se permisibles
limites 9 controlaria (en quimicos
gy de agua que se o ) e
permisibles . las siguientes inorgénicos
P han realizado ;
quimicos 1 2 > hasta la fecha etapas) establecidos en el No
inorganicos) Baja Medi . ' produciria una DS N°031-2010- BPM P
. Aceptable no existen significativo
como: (D) a(C) enfermedad en ~ SA Reglamento
. . resultados fuera : X
antimonio, de los el consumidor de la calidad del
arsénico, . que se puede agua para
: . parametros )
bario, cadmio, microbioléaicos tratar, sin consumo humano
cromo, 109 embargo, podria periodicamente
, . establecidos en :
flaor, niquel, el DS 031 ocasionar una de acuerdo a
mercurio, ' retirada del programa de
nitratos, producto. monitoreo.

selenio




proveniente
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del agua de
lavado.
La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia o
La probabilidad  prima con el a;un:(ﬂg'i?nr}teomo
Quimico: es baja debido:  desinfectante y proc
. de Limpiezay
Presencia de 1 2 > No se han no fuera Sanitizacion No
residuos de Baja Medi reportado detectado, con o BPM P
Aceptable . . . - Inspeccion de significativo
detergente o (D) a (C) residuos de el tiempo podria higiene
desinfectante detergente o ocasionar un 9 Y
- ~ saneamiento por
desinfectante. dafio en el .
. parte de Calidad.
consumidor,
para lo cudl
seria necesario
un tratamiento
médico.
Fisico: La probabilidad La gravedad es - Control diario de
Contarﬁinacién es baja debido:  baja debido: materiales
con materias 1 1 En los reportes De producirse extrafos.
extranos Baia  Baio 1 diarios de una - Inspeccion BPM No
roveniente de (D)J (D)J Aceptable material contaminacion preoperacionel de significativo
I[; faia de extrafio, no se por material la integridad de
! ha evidenciado  extrafio fajas de proceso.
transporte

fragmentos de

proveniente de

- Capacitacion al
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faja.

fragmentos de

personal sobre el

No hay informes la faja, no le procedimiento de
sobre la ocasionaria materales
presencia de dafio extrafios.
materiales significativo al
extrafios en el consumidor, sin
analisis de embargo, si
productos podria imponer
terminado. alguna queja.
No hay
evidencia de
guejas de los
clientes por
material
extrafo.
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
- Aplicacién y
. monitoreo de
Iég E;?:zzlg%%q La gravgdad es Programas de
_ _ En los " alta depldo: BPMy I?O.ES.
_g Biolégico: MUestreos A que si se trata - Cumplimiento
@© Contaminacion 3 . A de E. coli del procedimiento
o : 1 3 microbiolégicos L proc
2 g
S con E. coli, Baia  Alta Zona de de lineas enterotoxigenica de limpieza y HACCP S NS S PC Arbol de
2 proveniente de J riesgo as y puede causarte  sanitizacién CIP. decisiones
) las lineas de (©) (B) Menor superficies no hasta la muerte, - Cumplimiento
8 ;

proceso

se han
reportado
positivos para E.
coli.

de lo contrario
enfermedad
grave.

con el programa
de muestreos
microbiolégicos.
- Verificacion de
la sanitizacion




La probabilidad
es baja debido:

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos

diaria de los
equipos.

- Aplicacién y
monitoreo de
Programas de
BPM y POES.
- Cumplimiento
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Biolobgico: En los L
S puede causar del procedimiento
Contaminacion muestreos N
o 3 . S enfermedad de limpieza 'y
con Listeria ! Zona de microbiologicos rave en el sanitizacion CIP Arbol de
sp., Baja . de lineas y 9 . C " HACCP S NS S PC .
. riesgo - consumidor - Cumplimiento decisiones
proveniente de (D) superficies no I
las lineas de Menor se han (c_omo por con el programa
ejemplo de muestreos
proceso reportado VS ; s
ositivos para listeriosis), que microbiolégicos.
posIlvos p requiere de - Verificacion de
Listeria m. - N
tratamiento la sanitizacion
médico y que diaria de los
puede provocar  equipos.
la muerte.
La gravedad es - Aplicacién y
La probabilidad  alta debido que = monitoreo de
S es baja debido:  la presenciade  Programas de
Biolégico: En los este BPM y POES.
Contaminacion . . limi
con 3 myestrgog . microorganismo - Cump imiento
Salmonella 1 Zona de microbiolégicos  en los alimentos  del procedimiento Arbol de
Baja : de lineas y puede causar de limpieza 'y HACCP S NS S PC o
sp., riesgo - L decisiones
roveniente de (D) menor superficies no enfermedades sanitizacion CIP.
provs se han en el - Cumplimiento
las lineas de ;
r0CeSso reportado consumidor con el programa
b positivos para (como por de muestreos
Salmonella. ejemplo microbiolégicos.
Enfermedad - Verificacion de




gastrointestinal)
gue pueda
requerir
tratamiento,
siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

la sanitizaciéon
diaria de los
equipos.
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La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminaciéon
de la materia

- Cumplimiento

La probabilidad  prima con el del orocedimiento
Quimico: es baja debido:  desinfectante y proc
. de limpieza y
Presencia de 1 2 5 No se han no fuera sanitizacion CIP No
residuos de Baja Medi reportado detectado, con o ' BPM P
Aceptable . . . - Inspeccion de significativo
detergente o (D) a (C) residuos de el tiempo podria higiene
desinfectante detergente o ocasionar un 9 y
; = saneamiento por
desinfectante. dafio en el arte de Calidad
consumidor, P '
para lo cual
seria necesario
un tratamiento
médico.
L La probabilidad La gravedad es - Control diario de
Fisico: ; S . L .
L, es baja debido:  media debido: materiales
Contaminacion . o
: 2 En los reportes De producirse extrafos.
con materias . .2 L L No
extranos Baja Medi Aceptable diarios de una - Inspeccién BPM sianificativo
(metales) (D) a (C) P material contaminacion preoperacionel de 9

proveniente

extrafio, no se
ha evidenciado

por material
extrafio (metal),

la integridad de
equipos de
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del equipo de fragmentos de podria provocar  proceso.
proceso metal. reclamos por - Capacitacion al
No hay informes parte del cliente. personal sobre el
sobre la procedimiento de
presencia de materales
materiales extrafios.
extrafios en el
andlisis de
productos
terminado.
No hay
evidencia de
guejas de los
clientes por
material
extrafio.
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
- Control de
La probabilidad Lagravedad es tiempoy
° es baja debido:  alta debido: temperatura del
= En los A que si se trata proceso de
'E Biolégico: 1 3 3 muestreos de E. coli pasteurizado.
S O . Zona de microbiolégicos  enterotoxigenica - Calibracion de Arbol de
% ggtl):_rezg/"enua ?S‘)Ja '(Aét)a riesgo de producto puede causarte  termometros y HACCP S NS SPC decisiones
< ' Menor terminado no se  hasta la muerte, sensores.
O

han reportado

positivos para E.

coli.

de lo contrario
enfermedad
grave.

- Inspeccion pre-
operacional de los
equipos de
proceso.




La gravedad es
alta debido que
la presencia de
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este - Control de
La probabilidad  microorganismo tiempoy
es baja debido:  enlos alimentos temperatura del
En los puede causar proceso de
S 3 muestreos enfermedad pasteurizado.
B'OIOQ'.CO' : 1 . 3 Zona de microbiolégicos  grave en el - Calibracion de Arbol de
Sobrevivencia Baja Alta : . . HACCP S NS S PC o
o riesgo de producto consumidor termometros y decisiones
de Listeriasp. (D) (A) :
Menor terminado no se  (como por sensores.
han reportado ejemplo - Inspeccion pre-
positivos para listeriosis), que operacional de los
Listeria m. requiere de equipos de
tratamiento proceso.
médico y que
puede provocar
la muerte.
La gravedad es
alta debido que
fsiaeresencm de Control de
La probabilidad . : tiempo y
es baja debido: microorganismo temperatura del
" enlos alimentos
En los proceso de
Co puede causar .
Biol6gico: 3 muestreos pasteurizado.
Sobrevivencia . 3 Zona de microbiolégicos enfermedades - Calibracion de Arbol de
Baja Alta . en el . HACCP S NS S PC o
de Salmonella riesgo de producto . termometros y decisiones
(D) (A) . consumidor
sp. menor terminado no se sensores.
(como por .
han reportado eiemolo - Inspeccion pre-
positivos para 1emp operacional de los
Salmonella Enfermedad_ equipos de
' gastrointestinal)
proceso.
gue pueda
requerir

tratamiento,




86

siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia

- Cumplimiento

La probabilidad  prima con el del brocedimiento
Quimico: es baja debido:  desinfectante y proc
. de limpieza y
Presencia de 1 2 No se han no fuera sanitizacion CIP No
residuos de Baja Medi reportado detectado, con o ' BPM - - - - - P
Aceptable : . . - Inspeccion de significativo
detergente o (D) a (C) residuos de el tiempo podria higiene
desinfectante detergente o ocasionar un 9 y
- o saneamiento por
desinfectante. dafio en el arte de Calidad

consumidor, P '

para lo cual

seria necesario

un tratamiento

médico.
Fisico: No
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
Bioloégico: 1 3 3 La probabilidad La gravedad es - Aplicaciony

Refinado Contammguon Baja Alta Z_ona de es baja debido: alta deb_ldo: monitoreo de HACCP S NS S PC Arbpl_de

con E. coli, (D) (B) riesgo En los A que sise trata Programas de decisiones
proveniente de Menor muestreos de E. coli BPM y POES.
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las lineas de microbiolégicos  enterotoxigenica - Cumplimiento
proceso de lineasy puede causarte  del procedimiento
superficies no hasta la muerte, de limpiezay
se han de lo contrario sanitizacion CIP.
reportado enfermedad - Cumplimiento
positivos para E. grave. con el programa
coli. de muestreos
microbiolégicos.
- Verificacion de
la sanitizacion
diaria de los
equipos.
La gravedad es
alta debido que - Aplicacion y
la presenciade  monitoreo de
- este Programas de
Iég g;‘.’:z?g%%‘?' microorganismo BPMy POES.
C o | ) en los alimentos - Cumplimiento
Biol6gico: En los P,
Contaminacion muestreos puede causar del proc_:edlmlento
S 3 ) S enfermedad de limpieza y
con Listeria ! 3 Zona de microbiologicos rave en el sanitizacion CIP Arbol de
sp., Baja Alta . de lineas y 9 . - " HACCP S NS S PC o
. riesgo - consumidor - Cumplimiento decisiones
proveniente de (D) (A) superficies no
las lineas de Menor se han (gomo por con el programa
ejemplo de muestreos
proceso reportado S . AR
. listeriosis), que microbiolégicos.
positivos para ; Pt
o requiere de - Verificacion de
Listeria m. - A
tratamiento la sanitizacion
médico y que diaria de los
puede provocar  equipos.
la muerte.
Biolobgico: 3 La probabilidad La gravedad es - Aplicaciony
Contaminacién 1 3 Zona de es baja debido:  alta debido que  monitoreo de Arbol de
con Baja Alta fiesqo En los la presenciade  Programas de HACCP S NS S PC decisiones
Salmonella (D) (A) mer?or muestreos este BPMy POES.

sp.,

microbiolégicos

microorganismo

- Cumplimiento




proveniente de

de lineasy

en los alimentos

del procedimiento
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las lineas de superficies no puede causar de limpieza 'y
proceso se han enfermedades sanitizacion CIP.
reportado en el - Cumplimiento
positivos para consumidor con el programa
Salmonella. (como por de muestreos
ejemplo microbiolégicos.
Enfermedad - Verificacion de
gastrointestinal)  la sanitizacion
que pueda diaria de los
requerir equipos.
tratamiento,
siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.
La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia -
La probabilidad  prima con el oumplimiento
Quimico: es baja debido:  desinfectante y d IP X
Presencia de 1 2 > No se han no fuera €limpieza y
i : . sanitizacion CIP. No
residuos de Baja Medi Aceptable reportado detectado, con  Inspeccion de BPM significativo
detergente o (D) a (C) P residuos de el tiempo podria P 9

desinfectante

detergente o
desinfectante.

ocasionar un
dafo en el
consumidor,
para lo cual
seria necesario
un tratamiento
médico.

higiene y
saneamiento por
parte de Calidad.
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Fisico:
Contaminacién
con materias

La probabilidad
es baja debido:
En los reportes
diarios de
material
extrafio, no se
ha evidenciado
fragmentos de
metal.

No hay informes

La gravedad es
media debido:
De producirse
una

- Control diario de
materiales
extrafios.

- Inspeccion
preoperacionel de

extrafios 1 2 2 sobre | contaminacion la integridad de No
Baja Medi presencia de ! equipos de BPM P
(metales) Aceptable . por material significativo
: (D) a (C) materiales ~ proceso.
proveniente ~ extrafio (metal), Lo
del equino de extrafios en el odria provocar Capacitacion al
roceqsop andlisis de Feclamgs or personal sobre el
P productos arte del c?liente procedimiento de
terminado. P " materales
No hay extrafios.
evidencia de
guejas de los
clientes por
material
extrafio.
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No

Adicién de
solucién
acida

Biol6gico: No

Quimico: No

Fisico: No




La probabilidad
es baja debido:

La gravedad es
baja debido:
De producirse

- Control de
parametros de Ph
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Calidad: En los reportes  un exceso de de producto
Incumplimient diarios de adicién de &cido  intermedio.
1 1 - . o
o de . . control de pH de citrico podria - Capacitacion al No
L Baja Baja . BPM - - - - - P
especificacion (D) (D) Aceptable producto ocasionar personal en la significativo
es (sabor intermedio, no alguna queja y/o preparacion de
acido) se ha advertencia de solucién acida y
evidenciado no conformidad  correcta
desviaciones. por parte del dosificacion.
cliente.
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
- Aplicacién y
monitoreo de
- Programas de
La prqbameaq Lagravedad es BPMy POES.
es baja debido: L e
alta debido: - Cumplimiento
S En los . o
o Biolégico: Mmuestreos A gue si se trata del procedimiento
3 Contaminacion 3 . S de E. coli de limpieza y
o ; 1 3 microbiolégicos N LI
= con E. coli, : Zona de . enterotoxigenica sanitizacion CIP. Arbol de
© . Baja Alta . de lineasy - HACCP S NS S PC -
0 proveniente de riesgo - puede causarte - Cumplimiento decisiones
O . (D) (B) superficies no
a las lineas de Menor se han hasta la muerte, con el programa
proceso de lo contrario de muestreos

reportado
positivos para E.
coli.

enfermedad
grave.

microbiolégicos.
- Verificacion de
la sanitizacion
diaria de los
equipos.




La probabilidad
es baja debido:

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos

- Aplicacién y
monitoreo de
Programas de
BPM y POES.
- Cumplimiento
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Biolégico: En los o
S, puede causar del procedimiento
Contaminacion muestreos -
S 3 . A enfermedad de limpieza y
con Listeria ! 3 Zona de microbiologicos grave en el sanitizacion CIP Arbol de
P Baja  Alta riesgo de Ilne_a_s y consumidor - Cumplimiento HACCP S NS SPC decisiones
proveniente de (D) (A) superficies no
. Menor (como por con el programa
las lineas de se han ; | d
roceso reportado cjemplo € muesireos
P ositivos para listeriosis), que microbiolégicos.
Eisteria mp requiere de - Verificacion de
' tratamiento la sanitizacion
médico y que diaria de los
puede provocar  equipos.
la muerte.
La gravedad es L,
; - Aplicacién y
alta debido que )
. monitoreo de
la presencia de Programas de
La probabilidad  este g
; S . . BPM y POES.
Co es baja debido:  microorganismo e
Biol6gico: . - Cumplimiento
ST En los en los alimentos L
Contaminacién del procedimiento
muestreos puede causar L
COT I 1 3 3 d microbiolégicos  enfermedades de limpieza y bol d
Salmonella . Zona de . sanitizacion CIP. Arbol de
sp., Baja  Alta riesgo de Imga_s y en el . - Cumplimiento HACCP S NS SPC decisiones
. (D) (A) superficies no consumidor
proveniente de menor con el programa
. se han (como por
las lineas de ; de muestreos
reportado ejemplo ; L
proceso - microbiolégicos.
positivos para Enfermedad - Verificacion de
Salmonella. gastrointestinal) o
que pueda Iq sgmtlzamon
requerir dlar!a de los
equipos.

tratamiento,
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siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia

- Cumplimiento

La probabilidad  prima con el del procedimiento
Quimico: es baja debido:  desinfectante y de Iﬁn ez
Presencia de 1 2 No se han no fuera sanitizglcién%lP No
residuos de Baja Medi reportado detectado, con o ' BPM - - - - - P
Aceptable : . . - Inspeccion de significativo
detergente o (D) a(C) residuos de el tiempo podria higiene
desinfectante detergente o ocasionar un 9 y
- o saneamiento por
desinfectante. dafio en el i
consumidor, parte de Calidad.
para lo cudl
seria necesario
un tratamiento
médico.
Fisico: No
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
€ o Bioloégico: 1 3 3 La probabilidad La gravedad es - Aplicaciony
g = Contaminacion Baia  Alta Zona de es baja debido:  alta debido: monitoreo de HACCP S NS S PC Arbol de
co con E. coli, (D)J (B) riesgo En los A que si se trata Programas de decisiones
L proveniente de Menor muestreos de E. coli BPM y POES.
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las lineas de microbiolégicos  enterotoxigenica - Cumplimiento
proceso de lineasy puede causarte  del procedimiento
superficies no hasta la muerte, de limpiezay
se han de lo contrario sanitizacion CIP.
reportado enfermedad - Cumplimiento
positivos para E. grave. con el programa
coli. de muestreos
microbiolégicos.
- Verificacion de
la sanitizacion
diaria de los
equipos.
La gravedad es
alta debido que - Aplicacion y
la presenciade  monitoreo de
- este Programas de
Iég g;‘.’:z?g%%‘?' microorganismo BPMy POES.
C o | ) en los alimentos - Cumplimiento
Biol6gico: En los P,
Contaminacion muestreos puede causar del proc_:edlmlento
S 3 ) S enfermedad de limpieza y
con Listeria ! 3 Zona de microbiologicos rave en el sanitizacion CIP Arbol de
sp., Baja Alta . de lineas y 9 . - " HACCP S NS S PC o
. riesgo - consumidor - Cumplimiento decisiones
proveniente de (D) (A) superficies no
las lineas de Menor se han (gomo por con el programa
ejemplo de muestreos
proceso reportado S . AR
. listeriosis), que microbiolégicos.
positivos para ; P
o requiere de - Verificacion de
Listeria m. - N
tratamiento la sanitizacion
médico y que diaria de los
puede provocar  equipos.
la muerte.
Biolobgico: 3 La probabilidad La gravedad es - Aplicaciony
Contaminacién 1 3 Zona de es baja debido:  alta debido que  monitoreo de Arbol de
con Baja Alta fiesqo En los la presenciade  Programas de HACCP S NS S PC decisiones
Salmonella (D) (A) mer?or muestreos este BPMy POES.

sp.,

microbiolégicos

microorganismo

- Cumplimiento




proveniente de

de lineasy

en los alimentos

del procedimiento
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las lineas de superficies no puede causar de limpieza 'y
proceso se han enfermedades sanitizacion CIP.
reportado en el - Cumplimiento
positivos para consumidor con el programa
Salmonella. (como por de muestreos
ejemplo microbiolégicos.
Enfermedad - Verificacion de
gastrointestinal)  la sanitizacion
que pueda diaria de los
requerir equipos.
tratamiento,
siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.
La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia -
La probabilidad  prima con el oumplimiento
Quimico: es baja debido:  desinfectante y d IP X
Presencia de 1 2 > No se han no fuera €limpieza y
i : . sanitizacion CIP. No
residuos de Baja Medi Aceptable reportado detectado, con  Inspeccion de BPM significativo
detergente o (D) a (C) P residuos de el tiempo podria P 9

desinfectante

detergente o
desinfectante.

ocasionar un
dafo en el
consumidor,
para lo cuél
seria necesario
un tratamiento
médico.

higiene y
saneamiento por
parte de Calidad.
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Fisico: No
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
- Aplicacién y
monitoreo de
o Programas de
tz E;‘?:zz'g%%‘?' Lagravedad es BPM y POES.
En Ioé " alta debido: - Cumplimiento
Biologico: muestreos A que sise trata  del procedimiento
Contaminacion 3 . AU de E. coli de limpieza y
; 1 3 microbiolégicos Lo L
con E. coli, Baia  Alta Zona de de lineas enterotoxigenica sanitizacion CIP. HACCP S NS S PC Arbol de
proveniente de (D)J (B) riesgo su erficie: no puede causarte - Cumplimiento decisiones
las lineas de Menor sephan hasta la muerte, con el programa
proceso reportado de lo contrario de muestreos
oF;itivos ara E enfermedad microbiolégicos.
Eoli P " grave. - Verificacion de
’ la sanitizacion
Transporte diaria de los
equipos.
La probabilidad La gravedad es - Aplicacién y
es ga'a debido: alta debido que monitoreo de
Biol6gico: En Ioé " lapresenciade  Programas de
Contaminacién 3 muestreos es_te . BPMy F.)O.ES'
e . oy microorganismo - Cumplimiento
con Listeria 1 3 Zona de microbiologicos en los alimentos del procedimiento Arbol de
sp., Baja Alta - de lineasy d d I_p : HACCP S NS S PC decisi
proveniente de (D) (A) r1€Sgo superficies no puede causar elimpiezay ecisiones
las lineas de Menor se han enfermedad sanitizacion CIP.
10CEeSO reportado grave en el - Cumplimiento
P opsitivos ara consumidor con el programa
Eisteria mp (como por de muestreos

ejemplo

microbiolégicos.




listeriosis), que
requiere de
tratamiento
médico y que
puede provocar
la muerte.

- Verificacion de
la sanitizacion
diaria de los
equipos.
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Biolbgico:

Contaminacion

gc;rllmonella 1 3

sp Baja Alta
proveniente de () (A)
las lineas de

proceso

Quimico:

Presencia de 1 2
residuos de Baja Medi

detergente o (D)
desinfectante

a (C)

3

Zona de
riesgo
menor

2
Aceptable

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
de lineas y
superficies no
se han
reportado
positivos para
Salmonella.

La probabilidad
es baja debido:
No se han
reportado
residuos de

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos
puede causar
enfermedades
en el
consumidor
(como por
ejemplo
Enfermedad
gastrointestinal)
gue pueda
requerir
tratamiento,
siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia

- Aplicacién y
monitoreo de
Programas de
BPM y POES.

- Cumplimiento
del procedimiento
de limpieza y
sanitizacion CIP.
- Cumplimiento
con el programa
de muestreos
microbiolégicos.
- Verificacion de
la sanitizacion
diaria de los
equipos.

- Cumplimiento
del procedimiento
de limpieza 'y
sanitizacion CIP.
- Inspeccion de

HACCP

BPM

S NS S PC

Arbol de
decisiones

No
significativo
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detergente o
desinfectante.

prima con el
desinfectante y
no fuera
detectado, con
el tiempo podria
ocasionar un
dafo en el
consumidor,
para lo cual
seria necesario
un tratamiento
médico.

higiene y
saneamiento por
parte de Calidad.

reportado

positivos para E.

coli.

enfermedad
grave.

microbiolégicos.
- Verificacion de
la sanitizaciéon
diaria de los
equipos.

Fisico: No
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No
- Aplicacién y
monitoreo de
. Programas de
La probabilidad . o 2 eqades  BPMy POES.
es baja debido: S e
o En los alta debido: - Cumplimiento
}E Biolégico: MUestreos A que si se trata  del procedimiento
D Contaminacion 1 3 3 microbiologicos de E. coli de limpieza 'y
S con E. coli . Zona de . enterotoxigenica sanitizacion CIP. Arbol de
(] ’
2 proveniente de ?S;Ja ,(AEI;t)a riesgo SS I:ar;(fai?isez no puede causarte - Cumplimiento HACCP S NS SPC decisiones
= las lineas de Menor sephan hasta la muerte, con el programa
2 proceso de lo contrario de muestreos




La probabilidad
es baja debido:

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos

- Aplicacién y
monitoreo de
Programas de
BPM y POES.
- Cumplimiento
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Biolégico: En los o
S, puede causar del procedimiento
Contaminacion muestreos -
S 3 . A enfermedad de limpieza y
con Listeria ! 3 Zona de microbiologicos grave en el sanitizacion CIP Arbol de
P Baja  Alta riesgo de Ilne_a_s y consumidor - Cumplimiento HACCP S NS SPC decisiones
proveniente de (D) (A) superficies no
. Menor (como por con el programa
las lineas de se han ; | d
roceso reportado cjemplo € muesireos
P ositivos para listeriosis), que microbiolégicos.
Eisteria mp requiere de - Verificacion de
' tratamiento la sanitizacion
médico y que diaria de los
puede provocar  equipos.
la muerte.
La gravedad es L,
; - Aplicacién y
alta debido que )
. monitoreo de
la presencia de Programas de
La probabilidad  este g
; S . . BPM y POES.
Co es baja debido:  microorganismo e
Biol6gico: . - Cumplimiento
ST En los en los alimentos L
Contaminacién del procedimiento
muestreos puede causar L
COT I 1 3 3 d microbiolégicos  enfermedades de limpieza y bol d
Salmonella . Zona de . sanitizacion CIP. Arbol de
sp., Baja  Alta riesgo de Imga_s y en el . - Cumplimiento HACCP S NS SPC decisiones
. (D) (A) superficies no consumidor
proveniente de menor con el programa
. se han (como por
las lineas de ; de muestreos
reportado ejemplo ; L
proceso - microbiolégicos.
positivos para Enfermedad - Verificacion de
Salmonella. gastrointestinal) o
que pueda Iq sgmtlzamon
requerir dlar!a de los
equipos.

tratamiento,




siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.
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La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia

- Cumplimiento

La probabilidad  prima con el del procedimiento
Quimico: es baja debido:  desinfectante y proc
. de limpieza y
Presencia de 1 2 > No se han no fuera sanitizacion CIP No
residuos de Baja Medi reportado detectado, con o ' BPM P
Aceptable : . . - Inspeccion de significativo
detergente o (D) a (C) residuos de el tiempo podria higiene
desinfectante detergente o ocasionar un 9 y
- o saneamiento por
desinfectante. dafio en el arte de Calidad
consumidor, P '
para lo cudl
seria necesario
un tratamiento
médico.
Fisico: No
La probabilidad La gravedad es - Control de
es baja debido:  baja debido: parametros de Ph
Calidad: En los reportes De producirse de producto
Incumplimient 1 1 diarios de un exceso de intermedio.
o de Baia  Baia 1 control de pH de adicion de acido - Capacitacion al BPM No
especificacion (D)J (D)J Aceptable producto citrico podria personal en la significativo
es (sabor intermedio, no ocasionar preparacion de
acido) se ha alguna queja y/o solucion acida y

evidenciado
desviaciones.

advertencia de
no conformidad

correcta
dosificacion.
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por parte del
cliente.

Alérgeno: No

Radioldgico:
No
Fraude: No
- Aplicacién y
monitoreo de
o Programas de
tz ggg@g%ﬁ Lagravedades BPMy POES.
En Ioé " alta debido: - Cumplimiento
Bioldgico: A que si se trata  del procedimiento
o i muestreos ; LIS
S Contaminacion 3 . S de E. coli de limpieza y
@ ; 1 microbiolégicos . L
N con E. coli, . Zona de . enterotoxigenica sanitizacion CIP. Arbol de
© : Baja . de lineasy D HACCP S NS S PC .
= proveniente de riesgo - puede causarte - Cumplimiento decisiones
[ ) (D) superficies no
S las lineas de Menor se han hasta la muerte, con el programa
S proceso de lo contrario de muestreos
ko reportado f dad crobioloai
3 positivos para E enfermeda microbiol6gicos.
) coli " grave. - Verificacion de
I= ' la sanitizacion
}E diaria de los
Qo equipos.
3 La probabilidad La gravedad es - Aplicaciony
® es baja debido:  alta debido que  monitoreo de
< Biologico: En los la presenciade  Programas de
= Contaminacion 3 muestreos este BPM y POES.
L con Listeria 1 Zona de microbiolégicos  microorganismo - Cumplimiento Arbol de
sp., Baja ; de lineasy en los alimentos  del procedimiento HACCP S NS S PC o
. riesgo - I decisiones
proveniente de (D) superficies no puede causar de limpieza 'y
. Menor L
las lineas de se han enfermedad sanitizacion CIP.
proceso reportado grave en el - Cumplimiento
positivos para consumidor con el programa
Listeria m. (como por de muestreos




ejemplo
listeriosis), que
requiere de
tratamiento
médico y que
puede provocar
la muerte.

microbiolégicos.
- Verificacion de
la sanitizaciéon
diaria de los
equipos.
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La probabilidad

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos
puede causar

- Aplicacién y
monitoreo de
Programas de

; o enfermedades BPMy POES.
Bioldgico: es baja debido: en el - Cumplimiento
S En los . o
Contaminacién MUestreos consumidor del procedimiento
g;rl]monella ! 3 gona de microbiologicos (;grrl]ﬁolgor Sgr::?zggiéiycm Arbol de
Baja Alta % de lineas y jemp lOn &P HaccP S NS s PC ol
sp., (D) A) riesgo superficies no Enfermedad - Cumplimiento decisiones
proveniente de menor se han gastrointestinal)  con el programa
las lineas de reportado gue pueda de muestreos
proceso oiitivos ara requerir microbiolégicos.
galmonellrja tratamiento, - Verificacion de
' siendo probable la sanitizacion
que hasta el diaria de los
10% de las equipos.
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.
Biolégico: 1 3 3 La probabilidad Lagravedad es - Pruebas de
Contaminacion Baia  Alta Zona de es baja debido: alta debido: sellado HACCP S N PC No
por mohos y (D)J (b) riesgo En los reportes  Un sellado (rodamina, carbén significativo
levaduras. menor diarios de defectuoso y tirén).




sellado no se ha
registrado
incidencias de
mal sellado en
las bolsas.

permite el
crecimiento
microbiano post
proceso por
infiltracion, esto
podria provocar
dafos en la
salud del
consumidor.
Ademas, la
incidencia de
bolsas mal
selladas podria
generar una
retirada del
producto.

- Mantenimiento
preventivo de
maquina
selladora.

- Inspeccion pre
operacional de la
maquina
selladora.
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Quimico:
Presencia de
residuos de
detergente o
desinfectante

1
Baja

(D)

2
Medi
a(C)

2
Aceptable

La probabilidad
es baja debido:
No se han
reportado
residuos de
detergente o
desinfectante.

La gravedad es
media debido:
De producirse
contaminacion
de la materia
prima con el
desinfectante y
no fuera
detectado, con
el tiempo podria
ocasionar un
dafio en el
consumidor,
para lo cual
seria necesario
un tratamiento
médico.

- Cumplimiento
del procedimiento
de limpieza y
sanitizacion CIP.
- Inspeccion de
higiene y
saneamiento por
parte de Calidad.

BPM

No
significativo

Fisico: No
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. ) 1 2
dcslpl)izg- Falta Baja Medi
' (D) a(C)

2
Aceptable

La probabilidad
es baja debido:
En las
inspecciones de
producto
terminado no se
ha detectado
incumplimiento
de
especificaciones
por falta de
peso.

No se ha
recibido quejas
de los clientes

La gravedad es
media debido:
El producto con
falta de peso
podria generar
un reclamo o
devolucién por

parte del cliente.

- Control horario
de peso en linea
de proceso.

- Verificacion y
calibracion pre
operacional de la
maquina.

BPM

No
significativo

por falta de
peso.
Alérgeno: No
Radioldgico:
No
Fraude: No

Transporte

Biolégico: No

Quimico: No

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico:
No

Fraude: No

Paletizado

Bioldgico: No

Quimico: No

Fisico: No
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Calidad: No
Alérgeno: No
Radioldgico:
No
Fraude: No
La gravedad es Cumplimiento
alta debido que, de las
La probabilidad  la presencia de pruebas
es baja debido este microbiolégica
gue, no se ha microorganismo S para
reportado sen los liberacion de
resultados alimentos puede producto
3 positivos en los  causar terminado.
Bioldgico: 1 3 analisis enfermedades Control de A
. . . Zona de . R Arbol de
Sobrevivencia Baja Alta fiesao microbiolégicos  en el temperaturay HACCP S N PC decisiones
de Listeria m. (D) (A) 9 de producto consumidor tiempo de
menor .
terminado, (como por congelado.
superficies, ejemplo Verificacion
Congelado manipuladores, listeriosis) que de If'". 3
gue se han puede requerir sanitizacion.
realizado a la tratamiento Aplicacion y
fecha. médico y que monitoreo de
puede provocar programas de
la muerte. BPM y POES.
Quimico: No
Fisico: No
Calidad: No
Alérgeno: No
Radioldgico:
No
Fraude: No
Detector Bioloégico:
de Metales No.
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Quimico: No

La probabilidad

es media
debido: . La gravedad es
No se ha tenido e
o . alta debido:
incidencia de La
A, . contaminacion contaminacion - Calibracion del
PIESEIEE. @2 07 EMETEE del producto con equipo detector
materiales metalicos en los P quip
o s fragmentos de metales.
extranos 2 3 2 EMELES €l metalicos - Comprobacién A
. p ’ Arbol
(e s Medi Alta Z_ona ae prodycto . podria causar con patrones al HACCP S S PCC bp _de
de acero a(C) (B) riesgo terminado, sin un dafio severo  inicio de broceso decisiones
inoxidable, critico embargo, por b
; - . en la salud del y a cada hora.
HEETES slaliog i 52 consumidor - Capacitacion al
ferrosos, no conoce que " P
-y . para lo cudl personal.
ferrosos). hubo incidencia . .
de seria necesario
L un tratamiento
contaminacion médico
por metales en '
este tipo de
industria.
Calidad: No
Alérgeno: No
Radiolégico:
No
Fraude: No

Etiquetado

Biol6gico: No

Quimico: No

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico:
No
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Fraude: No

Embalaje

Biol6gico: No

Quimico: No

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico:
No

Fraude: No

Almacena
miento

Biol6gico: No

Quimico: No

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico:
No

Fraude: No

Despacho

Biol6gico: No

Quimico: No

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico:
No

Fraude: No

Il. Analisis de Peligros — Medidas Preventivas (Principio 1) e Identificacion de los PCC (Principio 2) —- MATERIA PRIMA




Etapa

ACAI
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G Justificacion Medidas d BPM/ P P PP FI;C(::((:Q/ Razé
. ra , edidas de azon para
Peligro Prob v Sign - control HACCP 1 2 3 4 /PC/ decidir
Probabilidad Gravedad PQ
- Cumplimiento
La probabilidad L? géa\k/)e_:gad €S deBPAen los
es baja debido: alta debido que campos de
En los ' si se trata de E. cultivo
Biologico: 1 3 3 muestreos coli - Contr.ol de la .
Presencia de . Zona de . A enterotoxigenica Arbol de
carga microbiana (BS)Ja ,(ABI:[)a riesgo ?:;rlc\)ﬂbgorl%g‘lsceos puede causarte Szlri%r?aell HACCP S N S SPC decisiones
E. coli Menor han reportado hasta la muerte, PMuestréos
rep de lo contrario . T
positivos para E. enfermedad microbiolégicos
coli. rave de la materia
9 ' prima.
La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este - Se cuenta con
microorganismo  un programa de
La probabilidad ~ €" los alimentos  monitoreo de
Bioldgico: pre ~ . puede causar aves.
S es baja debido P
Contaminacién En los " enfermedades - Cumplimiento
por 3 3 muestreos en el del <
microorganismos Baia Alta Zona de microbiol6dicos consumidor procedimiento HACCE S N S S PC Arbol de
patégenos (D)J A) riesgo ala MP nogse (como por de control decisiones
(Salmonella) Menor han reportado ejemplo mecanico de
presente en las ositivgs ara Enfermedad aves.
heces de las aves galmonell% gastrointestinal) - Muestreos
' gue pueda microbiolégicos
requerir de la materia

tratamiento,
siendo probable
gue hasta el
10% de las

prima.




personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

La gravedad es

- Cumplimiento
del protocolo de
BPA.
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media debido: ngngéolgs
Si hubiera una mercados
contaminacion destino.
gue no se .
La probabilidad  controlaria bgsst%%zgsm de
Quimico: 5 es baja debido:  durante el aprobados para
Presencia de 1 M > No se tiene proceso, IO i P N
residuos de Baja d_e desviaciones en  produciria una €l cuitivo. BPM 0
. ia  Aceptable - Cumplimiento significativo
pesticidas que (D) ©) los resultados enfermedad en de dosis
excedan los LMR. de andlisis de el consumidor frecuenc7ias
pesticidas. que se puede iodos d y
tratar, ademas, periodos de
dria carencia de los
poar pesticidas
ocasionar una empleados.
lr)(:g:jaudcatlodel - Cumplimiento
‘ del programa de
andlisis de
pesticidas.
La probabilidad  La gravedad es e
Quimico: es baja debido:  media debido: -m(éte;cglscado de
Presencia de 1 2 No se tiene Si hubiera una pesados de
metales pesados Baia Me 2 desviaciones en  contaminacién fertilizantes BPM No
(plomo, cadmio, (D)J dia Aceptable los resultados que no se - cum Iimiénto significativo
mercurio y ©) de andlisis de controlaria de programa de
arsénico) metales durante el analisis de
pesados. proceso,
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produciria una
enfermedad en
el consumidor
que se puede
tratar, ademas,

metales
pesados.

podria
ocasionar una
retirada del
producto.
Fisico: No
Calidad: No

Alérgeno: No

Radioldgico: No

Fraude: No

lll. Analisis de Peligros — Medidas Preventivas (Principio 1) e Identificacién de los PCC (Principio 2) - MATERIALES DE EMPAQUE Y EMBALAJE

Justificacién PCC/ Razén
Etapa Peligro Prob Grav Sign Mi%gﬁzlde H?APCNCI:/P E g g Z /PPCCQ/ para
Probabilidad Gravedad po  decidr
La probabilidad Lagravedad es Verificacion de
es baja debido: alta debido aue la condicién
En los : q sanitaria de las
L o si se trata de E. .
Recepcidn Biolodgico: 3 muestreos coll unidades de
de Contaminacion 1 3 Zona de microbiolégicos enterotoxigenica transporte en la Arbol de
materiales con Baja Alta fiesao alas bolsas y uede caugsarte recepcién de HACCP S N S S PC decisiones
de empaque mijcroorganismos (D) (B) Mer?or jabas plasticas Easta la muerte materiales de
y embalaje patdégenos E. coli no se han de lo contrario ' empaquey
reportado enfermedad embalaje.
positivos para E. - Muestreos
grave.

coli.

microbiolégicos




Biologico:
Contaminacion
por
microorganismos 1 3
patégenos Baja Alta
(Salmonella) (D) (A)
presente en las
heces de las
aves
Bioldgico:

S 3
Contaminacion Baja Al
por Trypanozoma (D) (A)

cruzi

3

Zona de
riesgo
Menor

3

Zona de
riesgo
Menor

No se han
reportado
vehiculos sucios
en las
inspecciones
realizadas antes
de la descarga
de envases.

La probabilidad
es baja debido:
En los
muestreos
microbiolégicos
alas bolsas y
jabas plasticas
no se han
reportado
positivos para
Salmonella.

No se han
reportado
vehiculos sucios
en las
inspecciones
realizadas antes
de la descarga
de envases.

La probabilidad
es baja debido:
En los analisis
externos

La gravedad es
alta debido que
la presencia de
este
microorganismo
en los alimentos
puede causar
enfermedades
en el
consumidor
(como por
ejemplo
Enfermedad
gastrointestinal)
que pueda
requerir
tratamiento,
siendo probable
que hasta el
10% de las
personas que
no reciben
tratamiento
puede morir.

La gravedad es
alta debido que
la
contaminacion

alas bolsas y
jabas plésticas.

- Verificacion de
la condicion
sanitaria de las
unidades de
transporte en la
recepcién de
materiales de
empaque y
embalaje.

- Muestreos
microbiolégicos
a las bolsas y
jabas pléasticas.

- Programa de
analisis

externos de la
materia prima.

HACCP

HACCP

S NS SPC

S NS SPC
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Arbol de
decisiones

Arbol de
decisiones




realizados a la
materia prima
no se han
reportado
resultados
positivos para
Trypanozoma
cruzi.

con
trypanozoma
cruzi puede
ocasionar
enfermedad
grave para lo
que es
necesario un
tratamiento
médico, de no
ser tratado a
tiempo puede
provocar la
muerte.

- Cumplimiento
del programa de
andlisis
externos de la
materia prima.
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Quimico: No

La gravedad es

- Verificaciéon de

La probabilidad . N la condicién
; . baja debido: o
es baja debido: La sanitaria de las
L No se ha . L unidades de
Fisico: . . contaminacion
Materiales 1 1 ewdg nciado con particulas tranqufte enla
~ . . 1 particulas de recepcién de No
extrafios: Baja Baja | I | de polvo no ial BPM ianificati
articulas de (D) D) Aceptable polvo en los generaria un materiales de significativo
b muestreos ~ empaque y
polvo ; dafio :
realizados para e embalaje.
ot significativo en L
la aprobacion de - Inspeccion
la salud del L
los lotes. . para aprobacion
consumidor.
de lotes.
La probabilidad La gravedad es - Evaluaciones
es baja debido:  media debido: visuales del lote
. ) No se tiene El recibido
Calidad: . o L
. 1 2 reportes sobre incumplimiento - Inspecciény
Incumplimiento Bai .2 . i g No
de aja Medi Aceptable incumplimiento  de algun muestreo de BPM PQ significativo
(D) a (C) de parametro de materiales de

especificaciones

especificaciones
en los
materiales de

especificacion
de las bolsas
plasticas o cajas

embalaje antes
de su
aprobacion.
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empague y
embalaje.

podria
ocasionar un
rechazo o
devolucion del
producto por
parte del cliente.

- Procedimiento
de aprobacion
de proveedores
- Lista de
proveedores
aprobados.

Alérgeno:

Contaminacion 1 3
por trazas de Baja Alta
proteinas (D) (A)
alergénicas

3

Zona de
riesgo
Menor

La probabilidad
es baja debido:
No se tienen
histéricos de
contaminacion
de bolsas con
productos
alergénicos.
No se han
reportado
resultados
positivos en los
muestreos
realizados.

La gravedad es
alta debido:

De producirse
una
contaminacion
con un alérgeno
no declarado del
producto podria
ocasionar la
muerte al
consumidor.

- Acuerdo con
los proveedores
de transporte.

- Capacitacion
al personal de
almacén sobre
alérgenos.

HACCP

S

N

N

PC

Arbol de
decisiones

Radiolégico: No

Fraude: No

Almacenami
ento

Biol6gico: No

Quimico: No

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico: No

Fraude: No

Transporte

Biolégico: No.

Quimico: No

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico: No

Fraude: No
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Abastecimie
nto alinea

Biol6gico: No.

Quimico: No

Fisico: No

Calidad: No

Alérgeno: No

Radiolégico: No

Fraude: No




4.2.8 Establecimiento de los limites criticos de control

Tabla 8

Limites criticos
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TABLA HACCP: LIMITES CRITICOS

Etapa
Peligro

Fisico:
Presencia de
materiales
extrafios
(fragmentos de
acero
inoxidable,
materiales
ferrosos, no
ferrosos).

DETECTO
R DE
METALES

P1

Medida de
control

Verificacion
horaria de la
correcta
operatividad del
detector de
metales (prueba
de sensibilidad)

P2

PCC

PCC1

P3
Limite critico

Deteccién de
materiales
metalicos
(diametro
minimo)
*Acero
Inoxidable: 4.0
mm

*No ferrosos: 3.5
mm

*Ferrosos: 3.0
mm
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4.2.9 Establecimiento de un sistema de monitoreo o vigilancia para el PCC

Tabla9

Sistema de vigilancia

TABLA HACCP: SISTEMA DE VIGILANCIA

P1
Etapa
_ Medida de
Peligro
control
Fisico:
Presencia ificacio
Verificacion
de [
_ horaria de la
materiales correcta
DETECTOR extrafios ivi
operatividad
DE (fragmento del detector
METALES s de acero
s de de metales
inoxidable, (prueba de
materiales abenen
f sensibilidad)
errosos, no
ferrosos).

P2

PCC

PCC1

P4

Monitoreo
Qué, Donde, Como, Cuando y
Quién

Qué: Verificar la sensibilidad del
detector de metales y el
funcionamiento del sistema de
rechazo.
Ddnde: En el detector de metales
ubicado en la linea de proceso.
Cémo: Mediante la prueba de
sensibilidad, usando piezas patron
(contaminantes) colocadas en una
bolsa con producto y luego
pasandolo a través del detector de
metales.
Cuando: La prueba de sensibilidad
se realiza al inicio de produccién, a
cada hora, al retomar la produccion,
luego de una para de linea, después
de un mantenimiento o reparacion de
la linea, después de alguna
interferencia eléctrica y al final de la
produccion.
Quién: Inspector y/o supervisor de
aseguramiento de la calidad.
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4.2.10 Establecimiento de medidas correctivas

Tabla 10

Medidas correctivas

Etapa

DETECTOR

DE
METALES

TABLA HACCP: MEDIDAS CORRECTIVAS

Peligro

Fisico:
Presencia
de
materiales
extrafios
(fragmento
s de acero
inoxidable,
materiales
ferrosos, no
ferrosos).

P1

Medida de
control

Verificacion
horaria de la
correcta
operatividad
del detector
de metales
(prueba de
sensibilidad)

P2

PCC

PCC1

PS5

Accion correctiva
Qué & Quién

Si: En la verificacién de sensibilidad
no detectara uno de los testigos:

1. Parar la linea.

2. Comunicar al Supervisor/ Jefe de
Aseguramiento de la Calidad, para
gue verifique la condicion del equipo.
En caso sea necesario, se comunica
al supervisor de mantenimiento para
gue revise la parte eléctrica 'y
mecanica del equipo.

3. Identificar y separar el producto
gue paso por el detector de metales
desde la ultima verificaciéon
conforme.

5. Se reinicia la produccién.

El producto separado deberéa pasar
nuevamente por la detector (03
veces) para ratificar si se trata de un
rechazo positivo o un falso rechazo.
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4.2.11 Establecimiento de un sistema de verificacion

Para el PCC se establece una verificacion diaria

Tabla 11

Sistema de verificacion

TABLA HACCP: VERIFICACION

P1 P2 P6
Etapa
. Medida de Verificacion
Peligro control PCC Qué & Quién
Fisico:
Presencia Verifi
de cacion Qué
materiales horaria de la Revision de registros en los dias de
DETECTOR  extrafios correcta fabricacion
DE (fragmentos  operatividad PCC1
METALES de acero del detector Quién

Jefe de Aseguramiento de Calidad,
Jefe de Produccion

inoxidable,  de metales
materiales (prueba de
ferrosos, no  sensibilidad)
ferrosos).

Para la verificaciéon del correcto funcionamiento del Plan HACCP se

ejecutaran las siguientes actividades:

Tabla 12

Medidas de verificacion

ACTIVIDADES FRECUENCIA RESPONSABLE
Anélisis microbioldgico del Diario Laboratorio externo
producto terminado acreditado
Revisién del Plan HACCP Anual Equipo HACCP
Auditoria interna del Plan Semestral Coordinador/ Auditor del
HACCP Equipo HACCP
Auditoria externa del Plan Anual Auditor externo
HACCP
Re-validacion del Plan Cada 2 afios Inspector de DIGESA

HACCP
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4.2.12 Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

Para el PCC se utilizara el registro con una frecuencia horaria.

Tabla 13
Registro
TABLA HACCP: REGISTRO
P1 P2 P7
Etapa
Peligro Medida de PCC Registro
control
Fisico:
Prese_nma de Verificacion
materiales )
extranos horaria de la
DETECTOR (fragmentos de correct.a_ SIG-R-C-005 Control en
DE acero operatividad del ~ PCC1 deteccion de metales
METALES U detector de
inoxidable,
materiales metales_(p(ueba
de sensibilidad)
ferrosos, no
ferrosos).

Se establecié que la planta de fabricacion de Pulpa Congelada de Acai cuente con dos
Listas Maestras: Lista Maestra de Registros y Lista Maestra de Documentos
(Procedimientos, Instructivos, Manuales, Validaciones de PC y PCC, Fichas técnicas,

Programas, Tablas, etc.).

Los registros deben ser archivados y conservados como minimo durante 24 meses (1
afio mas de la vida util del producto) y estar disponibles para la autoridad nacional,
auditorias internas y externas y frente a incidencias dénde se requiera desarrollar

trazabilidad o recolecta del producto.

Los documentos deben ser revisados por el equipo HACCP con una frecuencia minima

anual.
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CONCLUSIONES

Se elaboré el Plan de Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP),
versién 00, aprobado el 02/02/2022, en la fabricacion de pulpa congelada de acai

(Euterpe oleracea), en la empresa Caynarachi S.A.

Se realiz6 el diagndstico inicial de la planta de fabricacion de la pulpa congelada
de acai de la empresa Caynarachi S.A. mediante una verificacion in situ
aplicando el Acta De Auditoria General Con Enfoque De Riesgo de Principios
Generales de Higiene del Codex Alimentarius, como requisito previo para la

implementacién del Plan HACCP, evidenciando la conformidad de la planta.

Se establecieron las etapas y parametros de proceso de fabricacion de pulpa

congelada de acai (Euterpe oleracea).

Se realiz6 el Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (HACCP) en el
proceso de Pulpa congela de Acai en cada etapa del proceso, materia prima e
insumos y se determiné un Punto Critico de Control (PCC) en la etapa Detector
de Metales, cuyos limites criticos corresponden a la ausencia de metales con
dimensiones minimas de: Ferrosos 3.0 mm, No ferrosos 3.5 mm y Acero

inoxidable 4.0 mm.

Se establecio el sistema de vigilancia, verificacion y documentacion del Plan
HACCP, para el proceso Pulpa congelada de acai, la efectividad del sistema se
revisara en las auditorias internas, externas, de clientes y en las revisiones

anuales del equipo HACCP.
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RECOMENDACIONES

Es importante considerar que todo el personal que forma parte de un equipo
HACCP sea multidisciplinario; ademas de contar con conocimientos y contar con
capacitacion en Evaluacion de Riesgos y HACCP. Esto, con la finalidad de contar

con un amplio criterio al momento de identificar los peligros y evaluar los riesgos.

Enfatizar en el estricto cumplimiento de los requisitos previos del HACCP
(Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), para lograr la efectividad de la

implementacién del Plan HACCP

Concientizar al personal responsable del monitoreo de los PCC en la importancia

de los controles para asegurar la inocuidad del alimento.
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ANEXO 1. ACTA DE AUDITORIA GENERAL CON ENFOQUE DE RIESGO
EN PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DEL CODEX ALIMENTARIUS
(PRIMERA INSPECCION)

FLUJO DE PROCESO Y DESPLAZAMIENTO INTERNO
Requisitos Materia de Cumple Reservapl,o para |a entidad —
del sistema evaluacion Observacion Subsanacién
Si No detallada Si No
Es conforme las etapas
descritas y el orden del
; Se cuenta con
flujo de proceso con lo d
verificado durante el ocumento SIG-C-
. X DF-01 Diagrama de
recorrido de .
inspeccién. Previene la flujo de pulpa .
L congelada de acai.
Articulos: 36 contaminacion
44 de D S ' | cruzada.
007-98-SA Flujo de proceso sin
cruce de operaciones
(desde recepcién de Se uenta con zonas
materias primas e diferenciadas para
) . X
insumos hasta area de cada etapa de
liberaciébn y despacho proceso.
de producto
terminado).
Articulos 39 Controla la cadena de
45de D.S ' | frio con instrumentos Se cuenta con
007-98-5 A operativos registros de
Art. 10 de la monitoreando X controles de
R M 449- ambientes y camaras temperaturas de
2606_ MINSA (refrigeracion/ camaras.
congelacion).
Sin riesgo de
contaminacion cruzada
por desplazamiento del
ersonal Incuye Se cuenta con
P o y plano de
procedimiento X S .
declarado or distribucion y flujo
. P de personal.
emergencia sanitaria.
(Punto  de  control
SISCOVID*)
Sin riesgo de
Articulos: 36, contam’maqon cruzada Se cuenta con
en el transito interno de :
44,56, 70, materias fimas e | X planos de flujo de
71,76 de : bn . materia prima e
insumos  (diferenciar .
D.S. 007-98- . insumos.
SA los perecibles de los no
perecibles).
Sin riesgo de
contaminacion cruzada
en las operaciones de Se cuenta con
limpieza y desinfeccion plano de flujo de
de  ambientes de X residuos, no se
produccién y durante la evidencia
evacuacion de residuos contaminacion
generados enn plantas cruzada.
(clasificados por tipos
de residuos).
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Sin riesgo de
contaminacion cruzada No se cuenta con
por el desplazamiento | X equipos rodantes
de equipos rodantes en en sala de proceso.
sala de proceso.
Sin riesgo de
R, Se cuenta con
contaminacion cruzada almacén exclusivo
durante la liberacién y| X
para producto
el despacho de :
: terminado.

producto terminado.
Sin riesgo de
contaminacion cruzada
por el desplazamiento
al interior del
establecimiento y por .

. La zona de acopio y
las condiciones de uso zonas de transitode
de vehiculos de .

. vehiculos se
transporte de materias | X encuentran
primas e insumos.

o separados de
Incluye procedimiento zonas de proceso
declarado por P '
emergencia  sanitaria
(PUNTO DE
CONTROL
SISCOVID*)
Sin riesgo de
contaminacion cruzada
por el desplazamiento
al interior del
establecimiento y por
las condiciones de uso Los vehiculos no
de vehiculos de ingresan a la nave
transporte de producto | X de proceso ni de
terminado. Incluye almacén de
procedimiento producto terminado.
declarado por
emergencia  sanitaria
(PUNTO DE
CONTROL
SISCOVID*)

(*) Plan para la vigilancia, prevencion y control del COVID-19 en el trabajo. D.S. N°101-2020-PCM

INFRAESTRUCTURA Y CONDICIONES DE MANTENIMIENTO - HIGIENE -
SANEAMIENTO

Reservado para la entidad

Requisitos Materia de Cumple = —
. hy: Observacion Subsanacion
del sistema evaluacion S0 NO detallada i NoO
Uso y manipulacion
segura de sustancias y
Articulos: 31 herramientas de
32, 33, 34, I|mp_|eza, Todos los insumos
desinfectantes, e
35, 40, 56, sanitizantes quimicos se
57 de D.S. laguicidas ' Sus X encuentran bajo
007-98-SA Enegclas cor?/ resguardo. Se
Art. 8y 11 de . P utiliza indumentaria
la R.M. 449- sustancias toxicas; que ara su uso
ZOOé—MINSA previene la exposicién P '

de los alimentos,
materias primas e
insumos.
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Uso exclusivo de
instalaciones (pisos,
paredes y techos,
andamios y estructuras
anexas) de los
ambientes de
produccién, en buenas
condiciones de
mantenimiento,
limpieza y desinfeccién
de superficies y
prevencion del ingreso
de plagas cumpliendo
el cronograma
aprobado en su
procedimiento.

Se evidencia uso
exclusivo de
instalaciones para
el proceso de
producciény en
buenas
condiciones.

Se cuenta con
programa de
manejo integrado
de plagas.

Uso exclusivo de
instalaciones (pisos,
paredes y techos,
andamios y estructuras
anexas) en almacenes
de materias primas e
insumos y producto
terminado, en buenas
condiciones de
mantenimiento,
limpieza y desinfeccién
de superficies y
prevencion del ingreso
de plagas cumpliendo
el cronograma
aprobado en su
procedimiento.

Se evidencia uso
exclusivo de
instalaciones para
almacenes y en
buenas
condiciones.

Se cuenta con
programa de
manejo integrado
de plagas.

Uso exclusivo de
equipos, instrumentos
y materiales del
proceso productivo, en
buenas condiciones de
mantenimiento,
limpieza y desinfeccién
de superficies en
contacto con los
alimentos, cumpliendo
el cronograma
aprobado en su
procedimiento.

Equipos, materiales
e instrumentos en
buenas
condiciones.

Instalaiciones de areas
comunes de
desplazamiento interno
y pasadizos en buenas
condiciones de
mantenimiento,
limpieza y desinfeccion
de superficies y
prevencion del acceso
de plagas cumpliendo
el cronograma
aprobado en su
procedimiento. Incluye
procedimiento

Instalaciones en
buenas
condiciones. Se
cuenta con
programa de
manejo integrado
de plagas.
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declarado por
emergencia sanitaria
(PUNTO DE
CONTROL
SISCOVID*)

Uso de agua potable
con tratamiento

Se cuenta con
sistema de

controlado, para las X cloracion de agua
operaciones del de red y se controla
proceso productivo. la concentracién.
Uso de agua potable

con tratamiento Se controla la
controlado, para las concentracion de
operaciones de higiene | X cloro libre residual
del personal y limpieza para agua de

de ambientes y proceso.

equipos.

Ausencia de signos de No se evidencia
plagas (insectos indicios y/o
vectores, roedores, presencia de
aves, otros) en X plagas.

ambientes de proceso
y areas de
desplazamiento interno
del establecimiento.

Se cuenta con
programa de
manejo integrado
de plagas.

(*) Plan para la vigilancia, prevencion y control del COVID-19 en el trabajo. D.S. N°101-2020-

PCM

VERIFICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MABUFACTURA Y BUENAS PRACTICAS

DE MANIPULACION

Reservado para la entidad

Reqqisitos Materia_cje Cumple Observacion Subsanacion
del sistema evaluacion i No detallada Si NoO
Equipos, instrumentos
y materiales del
proceso productivo, en
buenas condiciones de Los equipos,
mantenimiento, instrumentos y
limpieza y superficies de
desinfeccion, proceso se
calibracion y encuentran en
Articulos: 37, | operatividad. Incluye | X buenas
38, 49, 50, superficies de alto condiciones.
51, 52, 53, contacto segun Se cuenta con
55, 63, 118, procedimiento certificados de
119 del D.S. | declarado por calibracion de
007-98-SA emergencia sanitaria equipos.
(PUNTO DE
Art. 8y 11 de | CONTROL
la R.M. 449- | SISCOVID*)
2006-MINSA | Uso de aditivos
alimentarios
autorizados
cumpliendo las buenas Acido citrico 0.20 —
practicas de| X 0.95%
manufactura y de ' ‘
corresponder
demuestra el uso
controlado cumpliendo
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el limite maximo

permisible.

Uso de envases Uso de bobinas de
primarios (en contacto polietileno de baja
con aloimentos) X densidad, cuenta
inocuos cumpliendo las con analisis
buenas préacticas de microbioldgicos y de
manufactura. inocuidad.

Personal con vestuario

exclusivo e

indumentaria de

proteccion realiza Se cuenta con
operaciones con vestuarios

higiene personal, exclusivos.

lavado de  manos Se brinda
supervisado y cumple indumentaria al
con las buenas| X personal de
practicas de acuerdo al area de
manufactura ylo produccién.
manipulacion de Se realiza
alimentos. Incluye capacitaciones
procedimiento sobre BPM.
declarado por

emergencia  sanitaria

(PUNTO SISCOVID*)

Personal capacitado y

en buenas condiciones

de salud (incluye todo

personal que tiene

acceso a ambientes de Se realizan

proceso y revisiones de salud
manipulacion). Incluye | X de todo el personal
procedimiento con frecuencia
declarado por semestral.
emergencia  sanitaria

(PUNTO DE

CONTROL

SISCOVID*).

(*) Plan para la vigilancia, prevencion y control del COVID-19 en el trabajo. D.S. N°101-2020-
PCM

PGH: PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DEL CODEX ALIMENTARIUS —
LIBERACION DE LOTE — TRAZABILIDAD
Reservado para la entidad
Observacion Subsanacién
Si No detallada Si No

Requisitos Materia de Cumple
del sistema evaluacion

Se cumple todas las
etapas del flujo
productivo declarado
Articulos: 47, | en sus manuales,

60, 61, 117, incluyendo la edicion in
del D.S. 007- | situ de parametros

Existe congruencia
entre las etapas

X declaradas en los
documentos y la

98-SA establecidos. ., )t

Art. 20y 21 Se anexa la hoja de verificacion in situ.

de la R.M. produccién constatada

449-2006- durante la inspeccion.

MINSA Se verifica Se evidenci6 que
concordancia de los x | €n el registro SIGC-
formatos e instructivos R-003 Control de

declarados y usados proceso, no se
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durante la inspeccion,
con la informacién
consignada in situ por
los operadores.

reportd el monitoreo
de la temperatura
de amolecimiento
de las 16 horas.

Es conforme la
descripcién declarada
de composicion de
producto con lo
verificado en rotulado
durante la inspeccion.

Conforme

Articulos: 59, | Es conforme la Conforme. se
60, del D.S. descripcién declarada evidencia ,eI uso de
007-98-SA de composicion de : X
g i materias primas e
Articulos: 18, | producto con lo insumos de
19y 27 de la | verificado en la hoja de
. p acuerdo a
R.M. 449- produccion de la linea declaracion
2006-MINSA | durante la inspeccién '
Articulos: 59,
Es conforme los
60, del D.S.
controles de proceso Se cuenta con los
007-98-SA
. ] en Puntos de Control. controles de
Articulos: 18, :
Se demuestra las proceso y registros
19y 28dela . :
pruebas y mediciones de los mismos.
RM. 449- en linea de proceso
2006-MINSA P :
Articulos: 59, | Es conforme la
60, del D.S. identificacion de Punto Se cuenta con
007-98-SA Critico de Control y el informes de
Articulo: 23 monitoreo de limite validacion del PCC
de la R.M. critico de control segin y tabla de controles
449-2006- procedimiento preventivos.
MINSA establecido.
Para conservas: Es
Articulos: 59, | conforme los estudios
60, del D.S. de tratamiento térmico
007-98-SA y de distribucién de
Articulos: 27 | calos de los equipos No aplica.
y 28 de la verificados durante
R.M. 449- inspeccién. Nota
2006-MINSA | descripcion en hoja
anexa de acta ficha 4.
Articulos: 59, Ejn‘;f(’:gfgyoiy se ha
60, del D.S. . Se cuenta con
parametros de g
007-98-SA X = analisis
. ] liberacién de lote de . .,
Articulos: 27 . microbiologicos
producto terminado. ) ot
y 28 de la . para liberacion de
Se anexa hoja de
R.M. 449- liberacion de lote productos.
2006-MINSA | . X
inspeccionado.
Articulos: 59, | Es conforme la En el ejercicio de
60, del D.S. informacion del trazabilidad no se
007-98-SA producto liberado en evidencié el
Articulos: 27 | base a su trazabilidad. certificado de
y 28 de la Se anexa hoja de calidad del lote
R.M. 449- trazabilidad del lote L1121502 del acido
2006-MINSA | inspeccionado. citrico.
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ANEXO 2. ACTA DE AUDITORIA GENERAL CON ENFOQUE DE RIESGO
EN PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DEL CODEX ALIMENTARIUS
(SEGUNDA INSPECCION)

FLUJO DE PROCESO Y DESPLAZAMIENTO INTERNO
Requisitos Materia de Cumple Reservapl,o para |a entidad —
del sistema evaluacion Observacion Subsanacién
Si No detallada Si No
Es conforme las etapas
descritas y el orden del
; Se cuenta con
flujo de proceso con lo d
verificado durante el ocumento SIG-C-
. X DF-01 Diagrama de
recorrido de .
inspeccién. Previene la flujo de pulpa .
L congelada de acai.
Articulos: 36 contaminacion
44 de D S ' | cruzada.
007-98-SA Flujo de proceso sin
cruce de operaciones
(desde recepcién de Se uenta con zonas
materias primas e diferenciadas para
) . X
insumos hasta area de cada etapa de
liberaciébn y despacho proceso.
de producto
terminado).
Articulos 39 Controla la cadena de
45de D.S ' | frio con instrumentos Se cuenta con
007-98-5 A operativos registros de
Art. 10 de la monitoreando X controles de
R M 449- ambientes y camaras temperaturas de
2606_ MINSA (refrigeracion/ camaras.
congelacion).
Sin riesgo de
contaminacion cruzada
por desplazamiento del
ersonal Incuye Se cuenta con
P o y plano de
procedimiento X S .
declarado or distribucion y flujo
. P de personal.
emergencia sanitaria.
(Punto  de  control
SISCOVID*)
Sin riesgo de
Articulos: 36, contam’maqon cruzada Se cuenta con
en el transito interno de :
44,56, 70, materias fimas e | X planos de flujo de
71,76 de : bn . materia prima e
insumos  (diferenciar .
D.S. 007-98- . insumos.
SA los perecibles de los no
perecibles).
Sin riesgo de
contaminacion cruzada
en las operaciones de Se cuenta con
limpieza y desinfeccion plano de flujo de
de  ambientes de X residuos, no se
produccién y durante la evidencia
evacuacion de residuos contaminacion
generados enn plantas cruzada.
(clasificados por tipos
de residuos).
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Sin riesgo de
contaminacion cruzada No se cuenta con
por el desplazamiento | X equipos rodantes
de equipos rodantes en en sala de proceso.
sala de proceso.
Sin riesgo de
R, Se cuenta con
contaminacion cruzada almacén exclusivo
durante la liberacién y| X
para producto
el despacho de :
: terminado.

producto terminado.
Sin riesgo de
contaminacion cruzada
por el desplazamiento
al interior del
establecimiento y por .

. La zona de acopio y
las condiciones de uso zonas de transitode
de vehiculos de .

. vehiculos se
transporte de materias | X encuentran
primas e insumos.

o separados de
Incluye procedimiento zonas de proceso
declarado por P '
emergencia  sanitaria
(PUNTO DE
CONTROL
SISCOVID*)
Sin riesgo de
contaminacion cruzada
por el desplazamiento
al interior del
establecimiento y por
las condiciones de uso Los vehiculos no
de vehiculos de ingresan a la nave
transporte de producto | X de proceso ni de
terminado. Incluye almacén de
procedimiento producto terminado.
declarado por
emergencia  sanitaria
(PUNTO DE
CONTROL
SISCOVID*)

(*) Plan para la vigilancia, prevencion y control del COVID-19 en el trabajo. D.S. N°101-2020-PCM

INFRAESTRUCTURA Y CONDICIONES DE MANTENIMIENTO - HIGIENE -
SANEAMIENTO

Reservado para la entidad

Requisitos Materia de Cumple = —
. hy: Observacion Subsanacion
del sistema evaluacion S0 NO detallada i NoO
Uso y manipulacion
segura de sustancias y
Articulos: 31 herramientas de
32, 33, 34, I|mp_|eza, Todos los insumos
desinfectantes, e
35, 40, 56, sanitizantes quimicos se
57 de D.S. laguicidas ' Sus X encuentran bajo
007-98-SA Enegclas cor?/ resguardo. Se
Art. 8y 11 de . P utiliza indumentaria
la R.M. 449- sustancias toxicas; que ara su uso
ZOOé—MINSA previene la exposicién P '

de los alimentos,
materias primas e
insumos.
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Uso exclusivo de
instalaciones (pisos,
paredes y techos,
andamios y estructuras
anexas) de los
ambientes de
produccién, en buenas
condiciones de
mantenimiento,
limpieza y desinfeccién
de superficies y
prevencion del ingreso
de plagas cumpliendo
el cronograma
aprobado en su
procedimiento.

Se evidencia uso
exclusivo de
instalaciones para
el proceso de
producciény en
buenas
condiciones.

Se cuenta con
programa de
manejo integrado
de plagas.

Uso exclusivo de
instalaciones (pisos,
paredes y techos,
andamios y estructuras
anexas) en almacenes
de materias primas e
insumos y producto
terminado, en buenas
condiciones de
mantenimiento,
limpieza y desinfeccién
de superficies y
prevencion del ingreso
de plagas cumpliendo
el cronograma
aprobado en su
procedimiento.

Se evidencia uso
exclusivo de
instalaciones para
almacenes y en
buenas
condiciones.

Se cuenta con
programa de
manejo integrado
de plagas.

Uso exclusivo de
equipos, instrumentos
y materiales del
proceso productivo, en
buenas condiciones de
mantenimiento,
limpieza y desinfeccién
de superficies en
contacto con los
alimentos, cumpliendo
el cronograma
aprobado en su
procedimiento.

Equipos, materiales
e instrumentos en
buenas
condiciones.

Instalaiciones de areas
comunes de
desplazamiento interno
y pasadizos en buenas
condiciones de
mantenimiento,
limpieza y desinfeccion
de superficies y
prevencion del acceso
de plagas cumpliendo
el cronograma
aprobado en su
procedimiento. Incluye
procedimiento

Instalaciones en
buenas
condiciones. Se
cuenta con
programa de
manejo integrado
de plagas.
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declarado por
emergencia sanitaria
(PUNTO DE
CONTROL
SISCOVID*)

Uso de agua potable
con tratamiento

Se cuenta con
sistema de

controlado, para las X cloracion de agua
operaciones del de red y se controla
proceso productivo. la concentracién.
Uso de agua potable

con tratamiento Se controla la
controlado, para las concentracion de
operaciones de higiene | X cloro libre residual
del personal y limpieza para agua de

de ambientes y proceso.

equipos.

Ausencia de signos de No se evidencia
plagas (insectos indicios y/o
vectores, roedores, presencia de
aves, otros) en X plagas.

ambientes de proceso
y areas de
desplazamiento interno
del establecimiento.

Se cuenta con
programa de
manejo integrado
de plagas.

(*) Plan para la vigilancia, prevencion y control del COVID-19 en el trabajo. D.S. N°101-2020-

PCM

VERIFICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MABUFACTURA Y BUENAS PRACTICAS

DE MANIPULACION

Reservado para la entidad

Reqqisitos Materia_cje Cumple Observacion Subsanacion
del sistema evaluacion i No detallada Si NoO
Equipos, instrumentos
y materiales del
proceso productivo, en
buenas condiciones de Los equipos,
mantenimiento, instrumentos y
limpieza y superficies de
desinfeccion, proceso se
calibracion y encuentran en
Articulos: 37, | operatividad. Incluye | X buenas
38, 49, 50, superficies de alto condiciones.
51, 52, 53, contacto segun Se cuenta con
55, 63, 118, procedimiento certificados de
119 del D.S. | declarado por calibracion de
007-98-SA emergencia sanitaria equipos.
(PUNTO DE
Art. 8y 11 de | CONTROL
la R.M. 449- | SISCOVID*)
2006-MINSA | Uso de aditivos
alimentarios
autorizados
cumpliendo las buenas Acido citrico 0.20 —
practicas de| X 0.95%
manufactura y de ' ‘
corresponder
demuestra el uso
controlado cumpliendo
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el limite maximo

permisible.

Uso de envases Uso de bobinas de
primarios (en contacto polietileno de baja
con aloimentos) X densidad, cuenta
inocuos cumpliendo las con analisis
buenas préacticas de microbioldgicos y de
manufactura. inocuidad.

Personal con vestuario

exclusivo e

indumentaria de

proteccion realiza Se cuenta con
operaciones con vestuarios

higiene personal, exclusivos.

lavado de  manos Se brinda
supervisado y cumple indumentaria al
con las buenas| X personal de
practicas de acuerdo al area de
manufactura ylo produccién.
manipulacion de Se realiza
alimentos. Incluye capacitaciones
procedimiento sobre BPM.
declarado por

emergencia sanitaria

(PUNTO SISCOVID*)

Personal capacitado y

en buenas condiciones

de salud (incluye todo

personal que tiene

acceso a ambientes de Se realizan

proceso y revisiones de salud
manipulacion). Incluye | X de todo el personal
procedimiento con frecuencia
declarado por semestral.
emergencia  sanitaria

(PUNTO DE

CONTROL

SISCOVID*).

(*) Plan para la vigilancia, prevencion y control del COVID-19 en el trabajo. D.S. N°101-2020-
PCM

PGH: PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DEL CODEX ALIMENTARIUS —
LIBERACION DE LOTE — TRAZABILIDAD
Reservado para la entidad
Observacion Subsanacién
Si No detallada Si No

Requisitos Materia de Cumple
del sistema evaluacion

Se cumple todas las
etapas del flujo
productivo declarado
Articulos: 47, | en sus manuales,

60, 61, 117, incluyendo la edicion in
del D.S. 007- | situ de parametros

Existe congruencia
entre las etapas

X declaradas en los
documentos y la

98-SA establecidos. ., )t
Art. 20y 21 Se anexa la hoja de verificacion in situ.
de la R.M. produccién constatada

449-2006- durante la inspeccion.

MINSA Se verifica

Existe congruencia
X entre las etapas
declaradas en los

concordancia de los
formatos e instructivos
declarados y usados
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durante la inspeccion,
con la informacién
consignada in situ por
los operadores.

documentos y la
verificacion in situ.

Es conforme la
descripcién declarada
de composicion de
producto con lo
verificado en rotulado
durante la inspeccion.

Conforme

Articulos: 59, | Es conforme la Conforme. se
60, del D.S. descripcién declarada evidencia ,eI uso de
007-98-SA de composicion de : X
. i materias primas e
Articulos: 18, | producto con lo insumos de
19y 27 de la | verificado en la hoja de
. p acuerdo a
R.M. 449- produccion de la linea declaracion
2006-MINSA | durante la inspeccién '
Articulos: 59,
Es conforme los
60, del D.S.
controles de proceso Se cuenta con los
007-98-SA
. i en Puntos de Control. controles de
Articulos: 18, :
Se demuestra las proceso y registros
19y 28dela . :
pruebas y mediciones de los mismos.
RM. 449- en linea de proceso
2006-MINSA P :
Articulos: 59, | Es conforme la
60, del D.S. identificacion de Punto Se cuenta con
007-98-SA Critico de Control y el informes de
Articulo: 23 monitoreo de limite validacion del PCC
de la R.M. critico de control segin y tabla de controles
449-2006- procedimiento preventivos.
MINSA establecido.
Para conservas: Es
Articulos: 59, | conforme los estudios
60, del D.S. de tratamiento térmico
007-98-SA y de distribucién de
Articulos: 27 | calos de los equipos No aplica.
y 28 de la verificados durante
R.M. 449- inspeccién. Nota
2006-MINSA | descripcion en hoja
anexa de acta ficha 4.
Artculos: 59, | ES conforme y se ha
60, del D.S. . Se cuenta con
parametros de g
007-98-SA X = analisis
. ] liberacién de lote de . .,
Articulos: 27 . microbiologicos
producto terminado. ) ot
y 28 de la . para liberacion de
Se anexa hoja de
R.M. 449- liberacion de lote productos.
2006-MINSA | . X
inspeccionado.
Articulos: 59,
Es conforme la
60, del D.S. . o
informacion del Se cuenta con toda
007-98-SA . -
. i producto liberado en la documentacion
Articulos: 27 " .

28 de la base a su tra_zablhdad. correspon_dlente a
y Se anexa hoja de la trazabilidad del
RM. 449- trazabilidad del lote lote inspeccionado
2006-MINSA P '

inspeccionado.
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ANEXO 3.

VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

ACTA DEL COMITE HACCP 001-CB22

Fecha: 15/03/2022

l. Tipo de Comité:

SIGA HACCP CALIDAD PRODUCCION Otros

Il. Participantes:

Gerente General: Filippo De Besi e
X il
Jefe de SIGA: Mdnica Lujan y ” e/‘fk,kag//Z;;;%a/
Jefe de Planta: Maike Zapata =
X
Jefe de Mantenimiento: José Ampuero X
Jefe de Logistica: Segundo Perea
X
Jefe de Aseg. Calidad: Humberto Tapia X
Coordinador de Acopio: Joseph Quintana
X
Supervisor de AC: Eylen Bocanegra %
X
Asistente SIGA: Mauricio Montenegro
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1. Agenda:

a) Verificacidn de las etapas y aprobacion del diagrama de flujo de pulpa congelada
de Acai.

b) Revisidn y aprobacién de la descripcién del proceso del diagrama de flujo de
pulpa congelada de Acai.

c) Revisidén y aprobacion del Plan HACCP del proceso pulpa congelada de Acai.

V. Puntos relevantes tratados:

a) Serevisé in situ el diagrama de flujo y se aprobd el documento:

o SIG-C-DF-HA01-10-00 DIAGRAMA DE FLUJO DE PULPA CONGELADA DE
ASAI

b) Se revisaron las etapas del proceso y se aprobé la descripcidn del proceso:
o SIG-C-DP-HA01-10-00 DESCRIPCION DEL PROCESO PULPA DE ACAI[
c) Se revisé y aprobd el plan HACCP de pulpa congelada de Acai, evaluando vy
definiendo los puntos de control y puntos criticos de control. Se establece como

PCC a la etapa de detector de metales y se genera la tabla de controles
preventivos para esta etapa.

o SIG-C-PL-HA01-10-00 PLAN HACCP PULPA DE ACAI CONGELADO

Elaborado por: Revisado y aprobado por:

_ - _—
) 7—,?‘31,/—19/1
fi - = e~
e - e
A &

Asistente SIGA Jefe de Aseg. de la Calidad

Mauricio Montenegro Humberto Tapia
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ANEXO 4.

VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO




Implementacion del plan HACCP en la
obtencion de pulpa congelada de acai
(Euterpe olerace), en la empresa
Caynarachi S.A.

por Eylen Rocio Bocanegra Garcia

Fecha de entrega: 01-dic-2022 01:56p.m. (UTC-0500)

Identificador de la entrega: 1968480367

Nombre del archivo: FIAl_-_Suf._Prof.-_Eylen_Roc_o_Bocanegra_Garc_a_30.11.pdf (2.88M)
Total de palabras: 45213

Total de caracteres: 244535



Implementacion del plan HACCP en la obtencion de pulpa congelada de acai
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INFORME DE ORIGINALIDAD

23 22 3 104

INDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTERNET PUBLICACIONES TRABA]OS DEL ESTUDIANTE

FUENTES PRIMARIAS

repositorio.unp.edu.pe 2%

Fuente de Internet

repositorio.lamolina.edu.pe 2
Fuente de Internet %

repositorio.unsm.edu.pe 2%

Fuente de Internet

hdl.handle.net 1 "

Fuente de Internet

4]
e edpe 29
6

www.fao.org 1 %

Fuente de Internet




