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PRESENTACION

El entender la realidad de la magnitud de la implementacion de las Buenas
Préacticas de Manufactura (BPM) y méas aun un sistema HACCP, dado que en
nuestro pais se encuentran grandes industrias que manejan sistemas mas seguros
de calidad y de una manera adecuada la implementacion de dichos sistemas,
pero también se cuenta con medianas y pequefias empresas las cuales son la
mayoria, por lo general realizan manejos pocos seguro y no cuentan con
implementacion de sistemas de calidad, ademas que pocas empresas asumen ese
compromiso Yy sobre todo los colaboradores que laboran en ellas.

El PerG es un pais en el cual existe una serie de legislaciones en el sector de
industrias manufacturadas, en el caso la empresa PRODESUR E.I.R.L busca
como objetivo, tener la seguridad de la inocuidad de sus alimentos para
beneficios de los clientes. Puesto que la gerencia tiene el compromiso de
elaborar alimentos seguros, inocuos y de alta calidad alimentaria para el
consumo humano asumiendo, que se realice la implementacion de un sistema
en dicha planta.

La empresa PRODESUR E.I.R.L es una empresa que se dedica a procesar como
materia prima la leche, para obtener como producto final Quesos Madurados, el
cual cumpla con todos los estandares de calidad, empezando por la recepcion de
la leche, en toda su linea productiva, hasta su distribucién y asi asegurando que
su producto cumpla con las disposiciones legales de nuestro pais.

En este mundo ya globalizado y altamente competitivo, la mayoria de las
industrias se estan integrando a las necesidades y obligacion que imponen el
gobierno y los consumidores, enfocandose en la seguridad alimentaria,
aplicando el sistema HACCP en ellas, para ello se tomo la medida de realizar el
presente estudio de la elaboracion de un plan HACCP en la respectiva Planta.
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INTRODUCCION

El elaborar un plan HACCP permite identificar y controlar las medidas de
seguridad para los peligros especificos que puedan existir en la cadena
productiva del alimento a producir, con la finalidad de garantizar que el
producto se encuentre inocuo.

El plan HACCP es un método preventivo que permite verificar cada paso,
posibles peligros que se desarrollen y se establecen puntos criticos de control,
los cuales evitaran una posible falla en el sistema la cual tendria consecuencias
severas sobre el consumidor.

El principal objetivo es el de elaborar el plan HACCP para la linea de quesos
madurados para la empresa PRODESUR E.I.R.L. siguiendo lo que establece el
“Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.
Decreto Supremo N° 007-98-SA, el cual es la que expone la implementacién de
los prerrequisitos y el correcto funcionamiento del manual de buenas préacticas
de manufactura (BPM) y a su vez la “NORMA SANITARIA PARA LA
APLICACION DEL SISTEMA HACCP EN LA. FABRICACION DE
ALIMENTOS Y BEBIDAS®. Aprobada mediante Resolucion Ministerial N°
449-2006/MINSA, emitido por el Ministerio de Salud, el cual exige a las plantas
cuenten con la implementacion de un plan de analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP), dado que esto justifica la necesidad de la
elaboracion de un plan HACCP en la empresa PRODESUR E.I.R.L.
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RESUMEN

El presente trabajo consistié en que se elaboré un plan HACCP en la empresa
PRODESUR E.I.R.L.

Este trabajo muestra objetivos fundamentales tales como la seguridad
alimentaria del consumidor, ofreciéndole un producto que cumple con los
estdndares de inocuidad e idoneidad, este producto se elabor6 en las
circunstancias higiénicas sanitarias y por consecuente nos brind6 una reduccion
de riesgos, ademas este trabajo tuvo bases sélidas mediante los reglamentos
establecidos por el estado peruano asi mismo por fuentes internacionales que
condicionan siete principios y 12 pasos del sistema HACCP.

Por tal razon esté investigacion tiene los siguientes pasos para cumplir el sistema
HACCP los cuales se mencionan:

e Se entrevisto con la gerencia.

e Se entrevisto a los colaboradores de la planta

e Se diagnostico con una auditoria interna el estado de la planta

e Se elabord un manual de Buenas Précticas de Manufactura

e Se elaboré procedimientos operativos de estandarizacion y saneamiento
e Se elabor6 un plan HACCP para la empresa

El estudio se elaboré mediante cinco capitulos cuyo contenido es el siguiente:

El primer capitulo fue el planteamiento tedrico donde se muestro, descripcion
del problema, analisis las variables del problema, las interrogantes para la
elaboracion del proyecto también la justificacion del proyecto respecto a su
andlisis bibliografico y antecedentes de lo investigado, trazando objetivos,
métodos, procedimientos y la hipotesis del trabajo.

El segundo capitulo fue el planteamiento de la investigacion donde se muestra
la metodologia justificada que se aplicara, los materiales con los que se realizara
el siguiente estudio y se plantea todo el esquema experimental de la elaboracion
del plan HACCP.

El tercer capitulo fue los resultados y discusiones donde se desarrollé todo lo
propuesto en el segundo capitulo sobre el esquema de experimentacion.

El cuarto capitulo fue la evaluacion econdmica sobre la inversion vy
financiamiento de dicho trabajo de investigacion, donde se vio los costos de
produccidn, los costos directos, la depreciacion de las inversiones y total de
costos de la inversion.
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El quinto capitulo fue las conclusiones y recomendaciones, donde se plasmaron
todos los beneficios que se pudo obtener en el proceso de la elaboracién de un
plan HACCP.

El presente trabajo se realiza paso a paso todas las actividades ya nombradas, se
asume la responsabilidad de la investigacion desde inicio a fin que es la
elaboracion de un Plan HACCP, realizado un cambio en la planta, mejorado el
proceso, controlando a los colaboradores y capacitdndolos para poder
desempefiar de manera correcta las funciones que la empresa PRODESUR
E.I.LR.L. designo para ellos.

Palabras Claves: Inocuidad, Queso Madurado, Sistema de Calidad
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SUMMARY

In the present work, it consisted in the elaboration of a HACCP plan in the
company PRODESUR E.I.R.L.

This work shows fundamental objectives such as the food safety of the
consumer, offering a product that meets the standards of safety and suitability,
this product was developed in the sanitary hygienic circumstances and
consequently gave us a reduction in risks, in addition this work had bases solid
by means of the regulations established by the Peruvian state likewise by
international sources that condition seven principles and 12 steps of the HACCP
system.

For this reason, this investigation has the following steps to comply with the
HACCP system, which are mentioned:

* He interviewed management.

* The collaborators of the plant were interviewed

* The state of the plant was diagnosed with an internal audit

* A manual of Good Manufacturing Practices was elaborated

* Standardization and sanitation operational procedures were developed

* A HACCP plan was developed for the company

The study was developed through five chapters whose content is as follows:

The first chapter was the theoretical approach where it was shown, description
of the problem, analysis of the variables of the problem, the questions for the
elaboration of the project, the justification of the project with respect to its
bibliographic analysis and background of the research, drawing objectives,
methods, procedures and the work hypothesis.

The second chapter was the research approach where the justified methodology
to be applied is shown, the materials with which the following study will be
carried out and the whole experimental scheme of the elaboration of the HACCP
plan.

The third chapter was the results and discussions where everything proposed in
the second chapter on the experimental scheme was developed.

The fourth chapter was the economic evaluation of the investment and financing
of said research work, which included production costs, direct costs,
depreciation of investments and total investment costs.
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The fifth chapter was the conclusions and recommendations, which showed all
the benefits that, could be obtained in the process of preparing a HACCP plan.

The present work is carried out step by step all the activities already mentioned,
it assumes the responsibility of the investigation from beginning to end that is
the elaboration of a HACCP Plan, made a change in the plant, improved the
process, controlling the collaborators and enabling them to perform correctly
the functions that the company PRODESUR EIRL I designate for them.

Key Words: Safety, Matured Cheese, Quality System
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CAPITULO |
PLANTEAMIENTO TEORICO

1. PROBLEMA DE INVESTIGACION
1.1.ENUNCIADO DEL PROBLEMA

Elaboracion de un Plan de Andlisis De Peligros Y Puntos Criticos De Control
de la Linea de Quesos Madurados Para la Empresa “PRODESUR E.I.R.L”

1.2.DESCRIPCION DEL PROBLEMA

En el presente trabajo busca establecer un método de elaboracién e
implementacién para un Sistema de Analisis de Peligro y Puntos Criticos de
Control (HACCP), de la linea de quesos madurados, dado que toda empresa de
fabricacion de alimentos y bebidas, debe cumplir con el reglamento sobre
vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas mediante el DS—-007-98-
SA. (Salud, 1998)

Ante este requerimiento de producir alimentos inocuos y de un alto estandar de
calidad, se ha visto necesidad de la elaboracion de un Plan HACCP en la
empresa, cumpliendo las normas segun lo establecido en RM-449-
2006/MINSA “NORMA SANITARIA PARA LA APLICACION DEL
SISTEMA HACCP EN LA FABRICACION DE ALIMENTOS Y BEBIDAS”.
Por ello se tiene la disposicion de un manual que indique los reglamentos a
seguir en la linea de quesos madurados. (DIGESA-MINISTERIO DE SALUD,
2017)

1.3.AREA DE INVESTIGACION

La presente estudio se llevo a cabo en la empresa “PRODESUR E.I.R.L”, planta
que elabora: (producto lacteo: quesos madurados). Esta investigacion pertenece
al Area de Ciencias y Tecnologia de Industria Alimentaria y a la linea de
productos lacteos sobre principios de inocuidad e higiene en alimentos.

1.4.ANALISIS DE VARIABLES

La presente investigacion estd destinada a determinar las variables a analizar
que ayudaran al adecuado manejo y los pasos para la elaboracion de un plan
HACCP.
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Los puntos a tomar en cuenta son:

v" Realizar un Compromiso con la gerencia

v’ Realizar una evaluacion de valoracion del estado de empresa.

v Elaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) Y
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES)
para el proceso de Elaboracion de Quesos Madurados.

Realizar la formacion del equipo HACCP.

Identificar los peligros de cada etapa del proceso de elaboracion.
Identificar los peligros de materia prima y cada uno de los ingredientes.
Evaluar y determinar los PCCs (Puntos Criticos de Control).

Establecer los limites de control para el sistema de vigilancia y medidas
correctivas para los PCCs.

Realizar y establecer procedimientos de verificacion para el
funcionamiento del Plan HACCP

v’ Establecer documentacion y registros eficaces.

S NENENENAN

b

1.5.INTERROGANTES DE LA INVESTIGACION

1.5.1. Plan HACCP

v' ¢Cbémo se hara el compromiso gerencial?

v' ¢Cbémo se realizara el manual de Buenas Practicas de Manufactura y
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES)?
¢COmo se realizara el plan HACCP?
¢Quiénes conformaran el equipo HACCP?
¢Como identificar los posibles peligros relacionados a cada etapa del
proceso de elaboracion?
¢Como identificar los posibles peligros de materia prima y de cada uno
de los ingredientes?
¢Cuadles seran los posibles puntos criticos de control?
¢Cuales seran los limites criticos de control?
¢Cuales seran los procedimientos de vigilancia?
¢Coémo se estableceran las medidas preventivas para controlar todo
peligro identificado?
¢Qué tipo de documento y registros se utilizardn para cada paso a
desarrollar?

DN N NN B gl

<\

1.6. TIPO DE INVESTIGACION

El presente proyecto es de tipo descriptivo y cualitativo; que permitira
desarrollar los documentos necesarios y requeridos para el proceso de
fabricacion de quesos madurados y seguidamente se elabore un plan HACCP.
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1.7.JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

1.7.1. Aspecto general

En el presente trabajo se requiere elaborar un sistema HACCP para la
fabricacion de un producto lacteo, el cual asegurara el compromiso de seguir
con todos los reglamentos sanitarios que exige la legislacién peruana a las
empresas, brindando productos inocuos, satisfaciendo las necesidades del
consumidor y que sean aptos para el consumo humano.

1.7.2. Aspecto tecnoldgico

El plan HACCP es aplicado en cualquier punto de la cadena alimentaria, puesto
que se trata de una herramienta preventiva que lleva a la empresa a mejoras en
el aspecto tecnolégico, mediante el proceso de documentacion, posteriormente
de la puesta en marcha de dicho plan el cual genera la confianza que debe de
existir entre la empresa al consumidor y la seguridad en el proceso.

1.7.3. Aspecto social

Puesto que todo usuario pide cada vez mas alimentos inocuos y seguros e
inocuos, se ha considerado que un plan HACCP busca prevenir todo tipo de
contaminacién y peligro en la elaboracion de productos; y a la vez respaldar la
fabricacion de productos inocuos aptos para el consumo que sera aprovechado
en la empresa, lo cual generara beneficios para los consumidores al lograr
tranquilidad, confianza y seguridad para su salud en el producto, generando
responsabilidad social, como también reducir el nivel de enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA).

1.7.4. Aspecto econdmico

La aplicacion del plan HACCP ayudara a la disminucion de gastos de
produccidn, optimizacién de la gestion de los recursos evitando reclamos y
devoluciones; también proporciona el cumplimiento de dispositivos legales, lo
cual facilita el comercializacion de los productos, generando la expansion del
mercado facilitando la inspeccién interna y externa en la elaboracion de Quesos
madurado de la empresa PRODESUR EIRL”. La gran ventaja del plan HACCP
es que representa un enfoque de respaldo de la inocuidad preventiva que es a la
vez sistematico, logico, organizado, multidisciplinario y adaptable y con un
buen vinculo costo-beneficio.

1.7.5. Importancia

El sistema HACCP reduce la necesidad de inspeccion y el andlisis de productos
finales. Aumenta la confianza y tranquilidad del consumidor y resulta en un
producto inocuo y comercialmente mas factible. Facilita el cumplimiento de
exigencias legales y permite el uso mas eficiente de recursos, con la consecuente
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reduccion en los costos de la industria de alimentos y una respuesta mas inmediata
para la inocuidad de los alimentos.

El sistema HACCP aumenta la responsabilidad y el grado de control de la industria
de alimentos. Ademas que un sistema HACCP implementado de modo adecuado
estimula y genera un mayor compromiso del personal que manipula los alimentos
y garantiza su inocuidad, puesto que motiva a los operarios de la empresa.
(MINISTERIO DE AGRICULTURA, 2005)

2. MARCO CONCEPTUAL
2.1.ANALISIS BIBLIOGRAFICO

2.1.1. Prerrequisitos del sistema HACCP

La piramide de inocuidad

Para desarrollar el proceso de implementacion hemos seguido el camino de la
Piramide de la Inocuidad. Recordemos que “La piramide de la inocuidad es una
estructura que describe de manera secuencial el proceso de Implementacion de
un sistema de inocuidad basado en los lineamientos del HACCP”. (Silva Jaimes
& Meneses Taboada, 2015)

dto Paso

POE | POES

BPM

Jer Paso Q—I

Compromiso del personal 2do Paso '—I

Compromiso General
(Politica de inocuidad) fer Paso

lustracion 1 — PIRAMIDE DE INOCUIDAD

Recordemos que comenzamos con el compromiso de la gerencia, que define
principalmente el compromiso de los responsables del establecimiento con el
sistema a implementar y se traduce a través de la Politica de Inocuidad, el
establecimiento de los objetivos, las metas y los indicadores. (Silva Jaimes &
Meneses Taboada, 2015)

Nuestro segundo peldafio lo constituye el compromiso del personal, que define
principalmente el compromiso de los trabajadores hacia el sistema a
implementar, para lo cual habiamos sefialado, la importancia de que la gerencia
identifique la mejor forma de lograr el compromiso y apoyo de todos los
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miembros de la empresa. Sefialamos que una vez comprometido el personal
puedo establecer mi Equipo HACCP o Comité de Saneamiento. (Silva Jaimes
& Meneses Taboada, 2015)

Nuestro tercer peldafio es el mas grande, pues son las Buenas Précticas de Manu-
factura que eran un conjunto de recomendaciones o disposiciones legales que
buscan asegurar ambientes seguros para la produccién de alimentos inocuos.
Estas BPM para poder aplicarlas se convierten en procedimientos:
Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES). (Silva Jaimes & Meneses
Taboada, 2015)

Estableamos que un punto de partida para establecer cuéles son las BPM que
debo cumplir, era desplegar el marco normativo aplicable al sector en el cual se
encuentra ubicada determinada empresa y a partir de este despliegue identificar
y desarrollar los procedimientos necesarios para cumplir con las disposiciones
legales como minimo. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

Al respecto la Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema HAC CP en la
fabricacion de Alimentos y Bebidas, aprobado por RM-449-2006-M INSA,
referente a los requisitos previos a la aplicacion del sistema HACCP, sefiala que
el profesional responsable del control de calidad sanitaria de la empresa,
previamente a la aplicacion del Sistema HACCP, debe verificar que se cumplan
los siguientes requisitos previos: (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

e Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex
Alimentarius.

e Los Cddigos de Practicas para cada producto (del nivel nacional o en su
defecto del Codex).

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

Considerado lo que dicta las normas técnicas peruanas con respecto a que la
empresa debe establecer los programas operativos al entorno apropiados para el
procesamiento de productos alimentarios seguros y permitidos (programas de
prerrequisitos). Estos podrian incluir, si bien la lista no es exhaustiva:

e Limpieza y desinfeccion.

e Control de plagas.

e Programas de mantenimientos equipos
e Higiene del personal

e Formacidn de personal.

e Compras.

e Transporte.
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Las medidas de control y los procedimientos de seguimiento de los programas
de prerrequisitos deberan estar claramente documentados e incluidos en el
desarrollo y las revisiones del Plan HACCP.

Por su parte Sistema de .Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control
(HACCP) Antes de aplicarse a cualquier sector de la cadena alimentaria, es
necesario que el sector cuente con programas, como buenas prédicas de higiene,
conformes a los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex,
los Codigos del Codex pertinentes, y requisitos apropiados en materia de
inocuidad de los alimentos. Estos programas previos necesarios para el sistema
de HACCP, incluida la capacitacion, deben estar firmemente establecidos y en
pleno funcionamiento, y haberse venteado adecuadamente para facilitar la
aplicacion eficaz de dicho sistema. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

Conociendo cada una de las BPM y en el procedimiento en que se convierten,
teniendo como minino lo siguiente:

POE: Procedimientos Operativos Estandares.

Es suministrar un registro que demuestre el control del proceso, minimizar o
eliminar desviaciones o errores y riesgos en la inocuidad alimentaria y asegurar
que la tarea sea realizada en forma segura.

Si no se desarrollan las Buenas Practicas tampoco se desarrollan los POE, no se
cumplirian en el proceso.

Este proceso implica:

e Escribir lo que se hace.

e Hacer lo que se ha escrito.
e Registrar lo que se hizo.

e Verificar.

e Corregir y mejorar.

POES: Procedimientos Operativos Estandares de Saneamiento

Dentro de los POE (procedimientos operativos estandarizados) se encuentran
los POES (procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion) que
involucran una serie de practicas esenciales para el mantenimiento de la higiene
que se aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracion, siendo
condicidn clave para asegurar la inocuidad de los productos en cada una de las
etapas de la cadena alimentaria. (ANMAT, 2011)

Un punto importante a considerar durante la implementacion de un programa
POES es establecer procedimientos eficaces de mantenimiento de registros, ya
que estos muestran los procedimientos en detalle; ofrecen datos de las
observaciones realizadas diariamente (planillas POES pre-operacionales y
operacionales de los distintos sectores); de los desvios detectados y de las
acciones correctivas aplicadas para su solucién. Los establecimientos deben
tener registros diarios que demuestren que se estdn llevando a cabo los
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procedimientos de sanitizacion que fueron delineados en el plan de POES,
incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas. (ANMAT, 2011)

Ahora nos toca el Gltimo peldafio de nuestra piramide, pero es recomendable
antes de llegar a ella estar seguro que el camino realizado ha sido el correcto,
para esto es recomendable realizar auditorias internas y externas que nos
permitan evaluar el grado de cumplimento de los requisitos establecidos. Solo
de esta forma reconoceremos si las bases de la pirdmide, estdn correctamente
implementadas, ademas sabremos que nos falta cumplir los requisitos
establecidos. (ANMAT, 2011)

2.1.2. ¢Quéesel APPCC?

Nuestro ultimo peldafio es el HACCP, que significa SISTEMA DE ANALISIS
DE PELIGROS Y PUNTOS DE CONTROL CRITICOS, se trata de un sistema
cientifico, con base sistematica que permite identificar peligros especificos y
disefiar medidas para su control con el fin principal de asegurar la inocuidad del
alimento. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

De acuerdo a esta definicion: es un sistema cientifico porque esta basado en
evidencias técnicas, veridicas, verificables, mediables: es sistematica porque es
sustente en 7 principios y 12 pasos para su implementacion , que nos permitira
identificar peligros que pueden poner en riesgo la inocuidad del alimento (
peligros significativos) y disefiar para cada uno de estos peligros, medidas
(procedimientos, controles) que eviten su presencia o los reduzcan al minimo,
siempre en prevencion de la inocuidad del alimento que se esté procesando.

Segun la FAO, es “un abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion
y control de peligros biologicos, quimicos y fisicos, por medio de anticipacion
y prevencion, en lugar de inspeccion y pruebas en productos finales”. (Silva
Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

Sefiala que el Programa HACCP evaluara los peligros bioldgicos, quimicos y
fisicos asociados con las materias primas y los pasos de los procesos
relacionados con un producto o categoria de producto. EI Programa HACCP
incluye un Analisis de Peligros que generalmente evalla los peligros por
determinar la gravedad de un peligro y la posibilidad de que el mismo ocurra.
La meta del HACCP es prevenir, eliminar o reducir los peligros a un nivel
aceptable. La AIB (2012)

El HACCP se puede aplicar en cualquier punto de la cadena alimentaria en
diferentes tipos de industrias. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)
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2.1.3. Beneficios del sistema HACCP

El sistema HACCP no es mas que un sistema de control 16gico, organizado y
sistematico, basado en la prevencién que minimice los peligros, hay que
observar el proceso/productos de principio a fin, decidir donde pueden aparecer
los peligros, establecer unos controles factibles y vigilarlos, registros y
finalmente asegurase que con todo esto funcione eficazmente. Finalmente se
trata de una de las herramientas preventivas y de control de la higiene
alimentaria mas eficiente, cuyos beneficios son:

- Proporciona evidencias documentadas y no manipulables de todos los
procesos

- Complementa sistemas de autocontrol globales

- Aumento de la Calidad de los productos finales

- Incrementa la confianza en el producto y la expansion del mercado

- Evidencias escritas del cumplimiento de la legislacién

- Evita las limitaciones de la inspeccidn.

- Control permanente en la produccion y en los productos

- Acercamiento al 100% de seguridad alimentaria

- Reduccion cuantitativa del riesgo de que se produzca un peligro

- Disminucion de los gastos de produccion, optimiza la gestion de los
recursos

- Facil integracion en las empresas

- Promueve el compromiso de todo el personal de la empresa.(Silva
Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

2.1.4. Historia y Antecedentes sobre el sistema HACCP

El origen del sistema HACCP (Analisis de Riesgo y Puntos Criticos de Control)
se sitla en el afio 1959.

La Pillsbury Company, la armada de los Estados Unidos y la Administracion
Espacial y de la Aeronautica (NASA), idearon un sistema para garantizar al
100% que los alimentos destinados a los astronautas de la mision APOLO no
originaran ningun tipo de intoxicacién durante las misiones espaciales.

En aquellos afios, la NASA tenia dos principales preocupaciones:

Las Particulas de alimentos (migas) y agua dentro de la capsula bajo condiciones
de gravedad cero, preocupaba que cayeran en los equipos Yy ocasionaran
cortocircuitos.

Esto fue resuelto mediante produccidon de porciones pequefias y una cubierta
comestible.

Las Enfermedades de transmision alimentaria por ejemplo si se presentara una
infeccidn hubiera sido catastrofica. Este punto fue el mas preocupante, ya que
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el método tradicional de control de calidad sobre los productos finales y basados
en el muestreo, no ofrecian la garantia de enviar alimentos 100% seguros al
espacio.

El Dr. Howard Bauman, que dirigia el desarrollo del HACCP en Pillsbury
sefialaba (The food Processors Institute. 1999):

Pronto advertimos que usando los métodos de control de calidad estandar no
habia modo de estar seguros de que no habria un problema. Esto llevé a cues-
tionar seriamente el hasta entonces predominante sistema de control de calidad
de nuestras plantas. Si hubiésemos tener que hacer un gran nimero de pruebas
destructivas para llegar a la conclusién razonable que el producto era seguro
para ser consumido. ¢Cuéanto estabamos perdiendo en el camino para resolver
las inquietudes de seguridad con solo probar el producto terminado y las mate-
rias primas?

Concluimos, luego de una extensa evaluacion que la tnica forma de tener éxito,
era estableciendo un control sobre la totalidad del proceso, las materias primas,
el ambiente de procesamiento y la gente involucrada.

Es asi que evaltan una serie de técnicas como el "cero defectos", pero el
concepto de “‘Modo de fallos" desarrollado por la Armada Norteamericana y los
laboratorios Natick fue adoptado a la produccién de alimentos. Con esta técnica
era posible predecir lo que pudiese ir mal ("“riesgo"), cémo esto ocurria y donde
ocurria en el proceso, constituyendo la base del HACCP actual. (DIGESA-
MINISTERIO DE SALUD, 2017)

La Pillsbury Company presenté el sistema HACCP en 1971, en la National
Conference on Food Protection en los Estados Unidos, y el sistema después
sirvio de base para que la FDA (Administracion de Alimentos y Medicamentos)
desarrollara normas legales para la produccion de alimentos enlatados de baja
acidez. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

En sus comienzos, el sistema contemplaba Gnicamente tres de los siete
principios que comprende en la actualidad (Sperber, 1991)

La identificacion y evaluacion de todos los peligros asociados a los alimentos.

La identificacion de las distintas fases o procesos en la elaboraciéon de un
alimento en las que los peligros pueden ser controlados, reducidos o eliminados.
Estas fases o procesos recibieron el nombre de P untos de Control Critico (PCC).
(Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

* Establecimiento de procedimientos de vigilancia de los PCC.

En 1974 la Administracion de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos
(FDA) utiliz6 los principios de HACCP para promulgar las regulaciones
relativas a las conservas de alimentos poco acidos.
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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 Microbioldgicas en
Alimentos (ICMSF) publico un libro que sugeria el Sistema HACCP como base
para el control de calidad, desde el punto de vista microbio- l6gico.

Por su parte la Comision del Codex Alimentarius incorporo el Sistema HACCP
(ALINORM 93/13%, Appendix I1) en su vigésima reunion en Ginebra, Suiza, del
28 de junio al 7 de julio de 1993. El Cddigo de Practicas Internacionales
Recomendadas —Principios Generales de Higiene Alimentaria [CAC/RCP 1 -
1969, Rev. 3 (1 997)], revisado y adicionado del Anexo "Directrices para la
Aplicacion del Sistema HACCP", fue adoptado por la Comision del Codex
Alimentarius, en su vigésima segunda reunion, en junio de 1997.

En el Perl, a partir de 1998, con el DS 007-98-SA se recomienda su
implementacion gradual en la industria alimentaria.

El Afo 2001, se promulga el DECRETO SUPREMO N" 040-2001-PE, que
aprueba la Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y Acuicolas,
aplicable a las etapas de extraccion o recoleccién, transporte, procesamiento y
comercializacion de recursos hidrobioldgicos, incluida la actividad de
acuicultura, que sefiala en su articulo 83, que la aplicacion de sistemas de
aseguramiento de calidad sanitaria e inocuidad del producto y su procesamiento,
se sustentara en la aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP). (DIGESA-MINISTERIO DE SALUD, 2017)

Sin embargo no fue hasta el afio 2006, que se promulga la Norma Sanitaria para
la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricaciéon de Alimentos y Bebidas,
aprobada por RM 449-2006/MINSA, siendo su ambito alimentos
industrializados, estableciendo de manera obligatoria que los establecimientos
deben contar con Validacién Técnico Oficial del Plan HACCP para poder
realizar sus actividades de manera segura.

En el afio 2011 se promulga el DS 004-2011-AG que establece la obligatoriedad
de que los establecimientos de Produccién y Procesamiento Primario
Implementen el Plan HACCP considerando los lineamientos del Codex
Alimentarius, ademas de contar con Autorizacion Sanitaria de Funcionamiento
como requisito para poder desarrollar sus actividades. (Silva Jaimes & Meneses
Taboada, 2015)
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2.1.5. Principios del sistema HACCP

e Principio 1. Realizar un andlisis de peligros y determinacion de medidas
de control.

Este principio, estable que debe identificarse los posibles peligros asociados con
la produccién de alimentos en todas las fases, desde el cultivo, elaboracion,
fabricacion y distribucion, hasta el punto de consumo. Ademas evaluar la
probabilidad de que se produzcan peligros e identificar medidas preventivas
para su control. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

En este principio se recomienda preparar una lista de pasos u operaciones del
proceso en el que puedan ocurrir peligros significativos y describir las medidas
preventivas. (Vilafranquina)

El equipo HACCP, debe enumerar todos los peligros biolégicos, quimicos o
fisicos que podrian producirse cada fase, y describir las medidas preventivas que
puedan aplicarse para controlar dichos peligros.

A continuacion el equipo HACCP, analizara cada uno de los peligros. Estos
peligros deberan ser de tal indole que su eliminacién o reduccién hasta niveles
aceptables sea esencial para la produccion de un alimento inocuo.

Luego, el equipo determinara qué medidas preventivas, si las hay, pueden
aplicarse para controlar cada peligro. Estas medidas preventivas son las
intervenciones y actividades necesarias para eliminar los peligros o reducir sus
consecuencias a niveles aceptables.

A veces, puede ocurrir, que sea necesario mas de una medida preventiva para
controlar un peligro especifico y que con una determinada medida preventiva se
pueda controlar mas de un peligro.

En la aplicacion de este Principio, se hace necesario identificar las materias
primas, ingredientes y/o alimentos que puedan contener algun tipo de
contaminante (fisico, quimico y/o biolégico), y por otro lado, identificar las
condiciones que pudieran facilitar la supervivencia o multiplicacién de
gérmenes. (Vilafranquina)

e Principio 2. Identificar los Puntos de Control Criticos (PCC) del proceso.

Una vez descritos todos los peligros y medidas de control, el equipo HACCP
decide en que puntos es critico el control para la seguridad del producto. Son los
Puntos de Control Criticos. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

Identificacion en cada etapa del proceso de elaboracion del alimento de los
posibles puntos de contaminacién. Realizar el analisis del proceso en su
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conjunto, desde la recepcion de las materias primas, el proceso. (Silva Jaimes &
Meneses Taboada, 2015)

Con la informacion producida en la aplicacion del Principio 1, es decir, una vez
identificados los peligros de contaminacion y/o condiciones favorables para la
multiplicacion de microorganismos durante el proceso, es factible determinar
cuales son los PCC.

Se deberan tener en cuenta todos los peligros que sea razonable prever que
podrian presentarse o introducirse en cada fase. Puede, incluso, ser necesario
brindar capacitacién en la aplicacién de la secuencia de decisiones.

Si se ha determinado la existencia de un riesgo en una fase en la que el control
es necesario para mantener la inocuidad y no existe ninguna medida preventiva
que se pueda adoptar en esa fase o en cualquier otra, deberd modificarse el
producto o el proceso en esa fase, 0 en la anterior o posterior, que permita incluir
una medida preventiva. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

e Principios 3. Establecer los limites criticos para las medidas preventivas
asociadas a cada PCC.

Establecer los limites criticos en cada uno de los Puntos Criticos de Control
identificados que aseguren que dichos PCC estan bajo control.

Este Principio impone la especificacion de los limites criticos para cada medida
preventiva. Estos limites criticos son los niveles o tolerancias prescritas que no
deben superarse para asegurar que el PCC esta efectivamente controlado.

Si cualquiera de los parametros referentes a los puntos de control esta fuera del
limite critico, el proceso estara fuera de control. Por otra parte, las medidas
preventivas estan asociadas a esos limites criticos que funcionan como frontera
de seguridad.

En ciertos casos, puede establecerse mas de un limite critico para una
determinada fase. Para definir el limite y estado para un producto o proceso,
suelen utilizarse la medicion de la temperatura y tiempo, nivel de humedad, pH,
actividad acuosa, cloro disponible, especificaciones microbioldgicas y otras, asi
como, parametros organolépticos como aspecto, aroma, color, sabor y textura.
(Vilafranquina)

e Principios 4. Establecer los criterios para la vigilancia de los PCC

Establecer un sistema de vigilancia para asegurar el control de los PCC mediante
ensayos u observaciones programados. El monitoreo o vigilancia es la medicion
u observacion programada de un PCC en relacidn con sus limites criticos.
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Los procedimientos de vigilancia deberan ser capaces de detectar una pérdida
de control en el PCC. Sin embargo, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta
informacidn a tiempo para que se adopten medidas correctivas con el objeto de
recuperar el control del proceso antes de que sea necesario rechazar el producto.

La informacion obtenida a través de la vigilancia 0 monitoreo debe ser evaluada
por un persona responsable, debidamente entrenada y con la facultad de decision
suficiente para aplicar medidas correctivas en caso necesario.

El responsable de la vigilancia debe conocer la técnica de monitoreo de cada
medida preventiva, entender la importancia del monitoreo, completar las
planillas de registro y firmarlas. En el caso que la vigilancia no sea continua, su
frecuencia debera ser programada de modo de garantizar que el PCC esté bajo
control y disminuir al minimo el factor riesgo. En todos los casos, deben existir
planes de monitoreo que contengan frecuencias y métodos de observacion.

La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC, deben efectuarse
con rapidez, porque se refieren a procesos continuos y no hay tiempo para
realizar analisis prolongados. Frecuentemente se prefieren mediciones fisicas y
quimicas mas que ensayos microbioldgicos, ya que, se realizan mas rapido y por
lo general, son indicadores del estado microbiolégico del producto.

En este principio es recomendable, que la o las personas que realicen la
vigilancia, junto con el encargado del examen, firmen todos los registros y
documentos relacionados con la vigilancia de los PCC. Asimismo, estos
registros y documentos se utilizan para el cumplimiento del Principio 6 y 7 que
se refieren a la Verificacion y establecimiento de Registros y Documentos,
respectivamente. (Vilafranquina)

e Principio 5. Establecer las acciones correctoras.

Establecer las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando la vigilancia
o el monitoreo indiquen que un determinado PCC no esta bajo control o que
existe una desviacion de un limite critico establecido.

Con el fin de corregir las desviaciones que pueden producirse deben formularse
planes de medidas correctivas especificas para cada PCC del programa HACCP.

Estas medidas deben asegurar que el PCC esta bajo control e incluye tomar
medidas en relacion con el destino que habréa de darse al producto afectado. Los
procedimientos relativos a las desviaciones y al destino de los productos deben
ser documentados en los registros del HACCP.

Es importante, aplicar medidas correctivas cuando los resultados de la vigilancia
estén indicando una tendencia hacia la pérdida de control en un PCC y deben
ser encaminadas a restablecer el control del proceso antes que la desviacion dé
lugar a una pérdida de la inocuidad.
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Las medidas correctivas deben estar claramente definidas antes de ser llevadas
a cabo y la responsabilidad de aplicarlas debe recaer en un responsable
previamente determinado y éste debe conocer el proceso, las medidas
correctivas que deberd tomar y comprender acabadamente el Sistema HACCP.

Cuando indefectiblemente se produce una desviacion de los limites criticos
establecidos, los planes de medidas correctivas deben responder objetivamente
a

- Tener definido con antelacién cual serd el destino del producto
rechazado

- Corregir la causa del rechazo para tener nuevamente bajo control el PCC

- Llevar el registro de medidas correctivas que se han tomado ante una
desviacion del PCC.

El uso de planillas u hojas de control en las que se identifiquen los PCC y las
medidas correctivas que deben tomarse al momento de una desviacion es lo que
permitird tener la documentacién adecuada cuando sea necesario volver a
utilizarlas. Asimismo es recomendable archivar, por el plazo que se considere
adecuado, la documentacion como parte de los registros dispuestos en el
Principio 7. (Vilafranquina)

e Principios 6. Establecer un sistema de verificacion

Establecer procedimientos de verificacion, incluidos ensayos y procedimientos
complementarios, para comprobar que el sistema HACCP esta trabajando
adecuadamente.

Se deben establecer procedimientos que permitan verificar que el Programa
HACCP funciona correctamente. Para lo cual se pueden utilizar meétodos,
procedimientos y ensayos de vigilancia y comprobacion, incluidos el muestreo
aleatorio y el analisis. La frecuencia de la verificacion debe ser suficiente para
validar el Programa HACCP. (Vilafranquina)

Como actividades de verificacién se pueden mencionar:

- Examen del HACCP (sistema y responsabilidades) y de sus registros
- Examen de desviaciones y del destino del producto.

- Operaciones para determinar si los PCC estan bajo control.

- Validacion de los limites criticos establecidos.

e Principios 7. Implantar un sistema de registro de datos que documente el
HACCP.

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los
registros apropiados a estos principios y a su aplicacion. Esto significa
establecer un sistema de registros que documentan el HACCP.
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Para aplicar el Programa HACCP es fundamental contar con un sistema de
registro eficiente y preciso. Esto incluye documentacion sobre los
procedimientos del HACCP en todas sus fases, que deben reunirse en un
Manual. (Silva Jaimes & Meneses Taboada, 2015)

Asi, pueden llevarse registros de:

Responsabilidades del equipo HACCP

- Modificaciones introducidas al Programa HACCP

- Descripcién del producto a lo largo del procesamiento

- Uso del producto

- Diagrama de flujo con PCC indicados

- Peligros y medidas preventivas para cada PCC o Limites criticos y
desviaciones

- Acciones correctivas

De lo descrito hasta este punto se deduce que la Unica clave para el buen
funcionamiento de un sistema HACCP es el personal. La concienciacién de cada
uno de los empleados en la linea de produccion, asi como de las personas
responsables del mantenimiento, la provision de insumos y el despacho de
productos es un elemento indispensable.

Cada involucrado debe tener pleno conocimiento de la importancia que tiene su
rol en la produccion y en la prevencion. También, es importante que toda la
cadena agroalimentaria esté concienciacion con el objeto de producir
eficientemente un alimento inocuo, sin tener que reparar errores en cada una de
las etapas.

En cuanto a los beneficios de la implementacion de un sistema HACCP, en
primer lugar se asegura la obtencion de alimentos inocuos con la consecuente
reduccion de costos por menores reclamos por dafio de parte de los
consumidores. En segundo lugar y desde el punto de vista comercial, tener este
sistema implementado puede representar una herramienta de marketing que
mejore el posicionamiento de la empresa en el mercado. Por ultimo, se logra
optimizar el funcionamiento de la empresa dada la organizacion que requiere la
implementacion del sistema.

Finalmente, tras la implementacion de un sistema HACCP la empresa esta en
condiciones de brindar respuestas oportunas a los cambios en las necesidades de
los consumidores. De esta manera, se logra acceder a un ciclo de mejora
continua que ubica a la empresa en una posicidn de privilegio respecto a sus
competidoras. (Vilafranquina)

2.1.6. Implementacion plan HACCP
Para la elaboracion de un plan de HACCP requiere 12 pasos, con el fin de
desarrollar correctamente la aplicacion de los 7 principios.
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eFormacion de un Equipo HACCP.

eDescripcién de Producto.

Paso 2

pate3 eDeterminacién de la aplicacion del sistema.
aso

eElaboracion de un diagrama de flujo.
Paso 4

eVerificacion in situ del diagrama de flujo.
Paso 5

eEnumeracion de todos los riegos posibles, Ejecucién de un anadlisis de riesgos,
Paso6| Determinacion de las medidas de control. (Principio 1)

eDeterminacion de los PCC. (Principio 2)
Paso 7

Pate eEstablecimiento de limites criticos para cada PCC. (Principio 3)
aso

Pate eEstablecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC. (Principio 4)
aso

eEstablecimiento de medidas rectificadoras para las posibles desviaciones.
Paso10 (Principio 5)

bach 11 eEstablecimiento de procedimientos de verificacion. (Principio 6)
aso

eEstablecimiento de un sistema de registro y documentacion. (Principio 7)

Paso 12

Fuente: Elaboracion Propia UCSM, 2018 basada en la “Norma sanitaria para la
aplicacion del sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas” R.M.
N° 449-2006/MINSA en el Articulo 16°.- Pasos para la aplicacion de los
principios del Sistema HACCP (DIGESA-MINISTERIO DE SALUD, 2017)

lustracion 2 — LOS 12 PASOS DE PLAN HACCP
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2.1.7. Definiciones

Las definiciones que a continuacion se mencionan han sido tomadas de la
“Norma Sanitaria para la aplicacion del Sistema HACCP en la formacion de
alimentos y Bebidas™ de la RM N° 449 — 2006 MINSA.

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

- Peligro: El potencial para causar un dafio al consumidor. Los peligros
pueden ser bioldgicos, quimicos y fisicos. También se conoce como
Riesgo o Peligro Potencial.

- Determinacion del Peligro: Identificacion de los agentes bioldgicos,
quimicos y fisicos que pueden causar efectos nocivos para la salud y que
pueden estar presentes en un determinado alimento o grupo de
alimentos.

- Puntos Criticos de Control (PCC): Fase en la cadena alimentaria en la
que puede aplicarse un control que es esencial para prevenir o eliminar
un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo
a un nivel aceptable. Basada en la “Norma sanitaria para la aplicacion
del sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas” R.M. N°
449-2006/MINSA

- Inocuidad de los alimentos: Garantia de que un alimento no causara
dafo a la salud humana, de acuerdo con el uso a que se destinan.

- Rastreabilidad: La capacidad para seguir el desplazamiento de un
alimento a través de una o varias etapas especificas de la cadena
alimentaria.

- Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad
del proceso en una determinada fase o etapa. (DIGESA-MINISTERIO
DE SALUD, 2017)

- Vigilancia: Secuencia planificada de observaciones o medidas al objeto
de evaluar si un PCC se encuentra bajo control. También se conoce como
monitorizacion.

- Verificacion: Aplicacién de Métodos, procedimientos, ensayos y otras
evaluaciones ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del
plan HACCP.

- Sistema HACCP: (Hazand Analysis Critical Control Points) Sistema
que permite identificar, evaluar y controlar peligros que son
significativos para la inocuidad de los alimentos. Privilegia el control del
proceso sobre el analisis del producto final.

- Calidad: Es el conjunto de cualidades que hacen aceptables los
alimentos a los consumidores. Estas cualidades incluyen tanto las
percibidas por los sentidos (cualidades sensoriales): sabor, olor, color,
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textura, forma y apariencia, tanto como las higiénicas y quimicas.
Basada en la “Norma sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP en
la fabricacion de alimentos y bebidas” R.M. N° 449-2006/MINSA
(DIGESA-MINISTERIO DE SALUD, 2017)

- Gestion de calidad: Es una serie de actividades coordinadas que se
llevan a cabo sobre un conjunto de elementos (recursos, procedimientos,
documentos, estructura organizacional y estrategias) para lograr la
calidad de los productos o servicios que se ofrecen al cliente, es decir,
planear, controlar y mejorar aquellos elementos de una organizacion.
Basada en la “Norma sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP en
la fabricacion de alimentos y bebidas” R.M. N° 449-2006/MINSA
(DIGESA-MINISTERIO DE SALUD, 2017)

2.1.8. Obligacion de implementar HACCP

A continuacion haremos una rapida revision de las principales disposiciones
legales en nuestro pais que hacen obligatorio la implementacion del plan
HACCP en la Industria Alimentaria.

a) Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas. D.S 007 — 98 — SA

En su articulo 58, referente al Control de calidad sanitaria e inocuidad, sefiala
que toda fabrica de alimentos y bebidas debe efectuar el control de calidad
sanitaria e inocuidad de los productos que elabora. Dicho control se sustentara
en el Sistema de Analisis de Riesgos y de Puntos de Control Critico (HACCP),
el cual sera el patrén de referencia para la vigilancia sanitaria.

Del mismo modo el articulo 59. sefiala que el fabricante debe preparar el Plan
HACCP correspondiente al proceso de fabricacién del producto o productos que
elabora, cifiéndose para el efecto a la norma sanitaria aplicable al producto o
productos de que se trate asi como a la norma que regula la aplicacion del
sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas. Una vez elaborado y
validado en planta por el propio fabricante, éste debera aplicar el Plan al proceso
de fabricacién de sus productos.

Las fabricas de alimentos y bebidas estan obligadas a disefiar y mantener toda
la documentacidn relacionada con el registro de la informacion que sustenta la
aplicacion del Plan HACCP. Los procedimientos de control y seguimiento de
puntos criticos aplicados y omitidos, consignando los resultados obtenidos y las
medidas correctivas adoptadas con el fin de recuperar el control de los puntos
criticos, deberan estar registrados en forma precisa y eficiente y deberan estar
consolidados en un expediente que estara a disposicion del organismo de
vigilancia sanitaria competente cuando éste lo requiera (Articulo 60). (Norma,
2006)

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE UNIVERSIDAD

TESIS UCSM

CATOLICA
DE SANTA MARIA

b) Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la
Fabricacion de Alimentos y Bebidas. R.M. 449-2006/MINSA

La aplicacion del Sistema HACCP debe sustentarse y documentarse en un “Plan
HACCP', debiendo el fabricante cumplir con los requisitos previos establecidos
en las disposiciones legares vigentes en materia sanitaria y de inocuidad de
alimentos y bebidas, Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de los
Alimentos y Bebidas, ademéas de cumplir con los Principios Generales de
Higiene del Codex Alimentarius, y los Codigos de Practicas especificos para la
fabricacion de cada tipo de alimento (Articulo 4).

Asimismo la referida norma en su articulo 29, sefiala que el fabricante debe
elaborar un documento denominado plan HACCP conforme a los principios del
sistema HACCP. En el plan HACCP deben consignarse: Nombre, ubicacion,
politica, objetivos y compromiso gerencial; disefio de planta, integrantes y
funciones del equipo HACCP, descripcion del producto etc.

El Sistema HACCP debe estar documentado en el Plan HACCP, el cual debe
ser objeto de una validacion técnica, que tiene por finalidad ventear la idoneidad
del Plan HACCP y su efectiva aplicacion en el proceso de fabricacion.

c) Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria -D. S. 004-2011-AG

En su articulo 14, establece que los productores de alimentos agropecuarios
primarios deberan implementar los lineamientos sobre Buenas Practicas de
Produccion e Higiene que establezca el SENASA. Los Procesadores primarios
de alimentos agropecuarios primarios y piensos, deberan cumplir con la
aplicacion de los principios del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control-APPCC/HACCP y desarrollar Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento-POES que describan los métodos de
saneamiento diario a ser cumplidos.

Asimismo, sefiala que para asegurar la rastreabilidad en todas las etapas de la
produccién y procesamiento primario, transporte, distribucion 'y
comercializacion de alimentos agropecuarios primarios y piensos, los usuarios
del sistema, segun corresponda, deberdn implementar un Plan Interno de
Rastreabilidad segun los Lineamientos y plazos que establecera el SENASA,
basado en el Codex Alimentarius (Articulo 16).
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2.2.MATERIA PRIMA PRINCIPAL

2.2.1. Descripcion
2.2.1.1. Leche

Es el producto integro dela secrecion mamaria normal de animales lecheros, sin
adiccion ni sustraccion alguna y que ha sido obtenida mediante el ordefio,
destinada al consumo en forma de leche liquida o a elaboracion ulterior segin
NTP N°202.085. La Leche es el producto integro y fresco de la ordefia de una o
varias vacas, sanas, bien alimentadas y en reposo, exenta de calostro y que
cumpla con las caracteristicas fisicas y microbiol6gicas establecidas.

Leches utilizadas en la alimentacion desde tiempos ancestrales son las leches de
oveja, cabra y vaca; siendo las de burra, yegua, reno y camello las menos
relevantes. La composicién de la leche varia con la especie, raza, tipo de
alimentacion, estado sanitario y fisiolégico del animal, época del afio y el
namero de ordefios.

En la actualidad, el hombre utiliza para alimentarse en gran escala, un sucedaneo
de la leche materna de su propia especie, la leche de vaca. Las razas vacunas
que hemos creado, mas difundidas en el mundo destinadas a la produccién
lechera, pertenecen a la especie Bos Taurus: Jersey, Brown Swiss, Holstein,
Simmental, Normanda, etc.; sin embargo son también importantes las razas
descendientes del Bos Indicus provenientes de la India y del norte de Africa
adaptadas a los climas tropicales: Nelore, Guserat, Gyr, Brama y sus cruces, y
Bubalus Bubalis o bdfalo de agua. (MINISTERIO DE AGRICULTURA, 2005)

COMPOSICION MEDIA REPRESENTATIVA DE LA LECHE DE VACA DE LAS
RAZAS MAS COMUNES EN EL PERU

Sélidos
Raza Agua Grasa Proteinas Lactosa Cenizas totales
Jersey 8547 5.05 378 5.00 0.70 14.53
Brown Swiss  86.87 385 348 5.08 0.72 13.13
Holstein 87.72 341 33 487 0.68 1228

Fuente: O.R. Fennema.

lustracion 3 — COMPOSICION MEDIA REPRESENTATIVA DE LA LECHE DE VACA DE LA RAZAS
MAS COMUNES EN EL PERU.

2.2.2. Normas técnicas nacionales e internacionales
Codigo: NTP 202.001:2015

Titulo: LECHE Y PRODUCTOS LACTEOQOS. Definiciones y Clasificacion.

Resumen: la presente norma establece las definiciones y clasificaciones
generales que deben cumplir los diferentes tipos de leche y derivados.
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MINSA: reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y
Bebidas. Decreto supremo N° 007-98-SA.25 de septiembre de 1998.

Decreto Supremo N° 007- 2017- MINAGRI — Reglamento de leche y Productos
Lécteos.

a. Normas de Técnicas para leche y productos lacteos

NTP202.089:2015 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS
Definiciones y Clasificacion

NTP202.001:2016 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS Leche
cruda. Requisitos

Codex Stan | NORMA GENERAL PARA EL USO DE
206:1999 TERMINOS LECHEROS.

b. Normas de Calidad

NTP-ISO Sistema de gestion de calidad

9001:2008

NTP-ET-ISO-TS Programas  Prerrequisito  para  inocuidad
22002-3:2016 alimentaria

¢. Norma nacionales de Digesa

D.S.N°007-98-SA. | Aprueban el reglamento sobre la vigencia y control
sanitario los alimentos y bebidas.

RM.449 — 2008 | Aprueban la norma sanitaria para aplicacion del

13 de mayo del 2016 | sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y
bebidas.

RM. 591 — | Aprueban norma sanitaria que establece los

2008/MINSA criterios microbiologicos de la calidad sanitaria e

28 de agosto del | inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo

2008 humano.

2.2.3. Caracteristicas fisico — quimicas

2.2.3.1.Caracteristicas Fisicas
La leche de consumo humano, deben proceder de animales sano; y en inspeccion
de un veterinario, antes después del proceso de recoleccion.

La leche para consumo humano deberd reunir las siguientes caracteristicas
fisicas, quimicas (NTP 202.001:2016)

- Requisitos sensoriales: La leche cruda deberé estar exenta de color, olor,
sabor y consistencia, extrafios a su naturaleza.

La leche es un liquido de color blanco opalescente caracteristico debido a la
refraccion de la luz cuando los rayos de luz inciden sobre las particulas
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coloidales de la leche en suspensidn. Cuando es muy rica en grasa, presenta una
coloracion cremosa, debido al caroteno que contiene la grasa, la leche baja en
grasa toma un color ligeramente azulado.

El olor o aroma, de la leche fresca es ligeramente perceptible, sin embargo la
leche esté &cida o contienen bacterias coniformes, adquiere el olor caracteristico
de un establo o a estiércol de las vacas, por lo cual se le da el nombre de “olor a
vaca”.

Sabor: la leche fresca tiene un sabor medio dulce, neutro debido a la lactosa que
contiene.

2.2.3.2.Caracteristicas Quimicas

ENSAYO REQUISITOS METODO DE
ENSAYO

Materia grasa (g/100g) | Minimo 3.2 NTP 202.126
NTP 202.028
ISO 2446/IDF 226

Solidos no grasos Minimo 8.2 7

(9/100g)

Solidos totales (g/100g) | Minimo 11.4 NTP 202.118

Acidez, expresada en | 0.13-0.17 NTP 202.116

gramos

de acido lactico (g/100g)

Densidad a 15°C (g/mL) | 1.0296- 1.0340 NTP 202.007
NTP 202.008

indice de refraccion del | Minimo 1.34179 (lectura | NTP 202.016

suero, 20°C refracto-métrica 37,5)

Ceniza total (g/100g) Maximo 0.7 NTP 202.172

Alcalinidad de la ceniza | Maximo 1.7 NTP 202.172

total (mL, de solucion de

NaOH 1N)

Indice crioscopico Maximo — 0.540 °C ISO 5764 / IDF 108
NTP 202.184

Sustancia extrafia a su | Ausencia **

naturaleza

Prueba de alcohol (74% | No coagulable NTP 202.030

v/V)

Prueba de la reductasa | Minimo 4 horas NTP 202.014

con azul de metileno

(*) Por diferencia entre los sélidos totales y la materia grasa. (**) Métodos
mencionados en los apartados 2.2.11 al 2.2.18

Fuente: Norma técnica peruana de leche y productos lacteos Leche cruda.
Requisitos
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Tabla 1: Composicion quimica de la leche

2.2.4. Caracteristicas Microbioldgicas
La leche cruda debe cumplir con los siguientes requisitos:

Agente : Categor Limite por ml
I\/I%crobiano Unidad ia ) Clase | N ¢ M M
Aerobios UFC/mI |3 3 5 |1 |5x10° | 10°
Mesofilos

Coliformes UFC/ml | 4 3 5 [3 ]10? 103
Fuente: Norma técnica peruana de leche y productos lacteos Leche cruda.
Requisitos

Tabla 2: Caracteristicas Microbioldgicas de la leche

2.2.5. Estadisticas y Proyeccién

2.2.5.1.Estadisticas
Produccién de leche cruda en el Pert expresado en Miles de Toneladas

Tabla 3: Produccion de leche cruda Anual en el Peru

Afo Toneladas

2010 1,678,372.1

2011 1,745,528.6

2012 1,798,863.7

2013 1,807,805.9

2014 1,840,226.0

2015 1,895,100.3
Fuente: Ministerio de Agricultura y Riego — Sistema Integrado de Estadisticas
Agrarias.

2.2.5.2.Proyeccion

La tendencia mas apropiada es la polindmica de tercer grado, representada por
la ecuacion:

y = 3564.7x3 - 40020%? + 170469x + 2E+06
R?=0.995
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Tabla 4 - Proyeccion de Produccion de leche anual

Ao Toneladas
2016 2,420,695.1
2017 2,576,398.4
2018 2,818,367.3
2019 3,167,390.0
2020 3,644,254.7
2021 4,269,749.6
2022 6,049,782.8
2023 7,245,897.5
2024 8,673,795.2
2025 10,354,264.1

Fuente: Elaboracion Propia, UCSM 2018

2.3.PRODUCTO A INVESTIGAR

2.3.1. Descripcion
El Queso

Se entiende por queso el producto blando, semiduro, duro y extra duro,
madurado o no madurado, y que puede estar recubierto, en el que la proporcion
entre las proteinas de suero y la caseina no sea superior a la de la leche, obtenido
mediante:

La coagulacion total o parcial de la proteina de la leche, leche
desnatada/descremada, leche parcialmente desnatada/descremada, nata (crema),
nata (crema) de suero o leche de mantequilla/manteca, o de cualquier
combinacion de estos materiales, por accion del cuajo u otros coagulantes
idoneos, y por escurrimiento parcial del suero que se desprende como
consecuencia de dicha coagulacion, respetando el principio de que la
elaboracién del queso resulta en una concentracion de proteina lactea
(especialmente la porcion de caseina) y que por consiguiente, el contenido de
proteina del queso debera ser evidentemente mas alto que el de la mezcla de los
materiales lacteos ya mencionados en base a la cual se elabor6 el queso; y/o
técnicas de elaboracion que comportan la coagulacion de la proteina de la leche
y/o de productos obtenidos de la leche que dan un producto final que posee las
mismas caracteristicas fisicas, quimicas y organolépticas. (STAN, 1978)

Se entiende por queso sometido a maduracién el queso que no esté listo para el
consumo poco después de la fabricacion, sino que debe mantenerse durante
cierto tiempo a una temperatura y en unas condiciones tales que se produzcan
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los cambios bioquimicos y fisicos necesarios y caracteristicos del queso en

cuestion. (STAN, 1978)

Se entiende por queso madurado por mohos un queso curado en el que la
maduracion se ha producido principalmente como consecuencia del desarrollo
caracteristico de mohos por todo el interior y/o sobre la superficie del queso

(STAN, 1978).

Se entiende por queso sin madurar el queso que esta listo para el consumo poco

después de su fabricacion.

2.3.2. Normas técnicas nacionales e internacionales

a. Normas de Técnicas para leche y productos lacteos

NTP202.193:2010

LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS Queso.
Identificacion, clasificacion y requisitos

NTP202.194:2010

LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS Quesos
madurados. Requisitos.

Codex Stan

283:1978

NORMA GENERAL DEL CODEX PARA EL

QUESO

b. Normas de Calidad

NTP-ISO
9001:2008

Sistema de gestion de calidad

NTP-ET-ISO-TS
22002-3:2016

Programas inocuidad

alimentaria

Prerrequisito  para

C.

Norma nacionales de Digesa

D.S.N°007-98-SA.

Aprueban el reglamento sobre la vigencia y control
sanitario los alimentos 'y bebidas.

RM.449 2008
13 de mayo del 2016

Aprueban la norma sanitaria para aplicacion del
sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y
bebidas.

RM. 5911
2008/MINSA
28 de agosto del

2008

Aprueban norma sanitaria que establece los
criterios microbiologicos de la calidad sanitaria e
inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo
humano.
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2.3.3. Caracteristicas fisico — quimicas
El queso de acuerdo a con su clasificacion, debe cumplir con los requisitos
fisico-quimicos establecidos:

Tabla 5 - Clasificacion fisicoquimica de los quesos

CLASIFICACION

SEGUN SU | HUMEDAD % E’:\'IESTA?ES DE
CONSISTENCIA
Duro Mayor a 36

; Mayor igual que 36 y
Semiduro menor que 46 I1SO 5534/IDF
Blando Mayor igual que 46 y | 004:2004

menor que 55
Muy Blando Menor igual a 55
CLASIFICACION |\ ATERIA GRASA EN

SEGUN SU EXTRACTO SECO METODO DE

CONTENIDO DE e ENSAYO
MATERIA GRASA | (CES)™ % m/m
Extragraso Menor igual a 60
Graso Mayor igual a 45 y menor
a 60
Safhitiraso Mayor igual a 25 y menor | ISO 1735/IDF
g a45 005:2004
Semidescremado g/lgg/or \gual S8y el
Descremado Mayor a 10

Fuente: Norma técnica peruana de Leche y productos lacteos queso.
Identificacidn, clasificacién y requisitos
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2.3.4. Caracteristicas Microbioldgicas
Quesos no madurados (quesos fresco, mantecoso, ricotta, cabafa, crema, petit
suisse, mozarella, ucayalino, otros).

Tabla 6 - Caracteristicas Microbiolégicas del queso no Madurados

o : Categori | Clas Limite por ml
Agente Microbiano | Unidad 3 e N |C M M
Coliformes UFC/lg |5 3 5 |2 |5x10° 10°
Staphylococeus | yeeyy | 7 3 |5 (2|10 102
aureus
Escherichia coli NMP/g |6 3 511 |3 10
Listeria P 0 Ausencia /
Monocytogenes AJ25g 10 2 i 259

P 0 Ausencia  /

Salmonella sp. Al25g 10 2 510 259

Fuente: Norma técnica peruana de Leche y productos lacteos queso.
Identificacion, clasificacién y requisitos

Quesos madurados (camembert, brie, roquefort, gorgonzola, Cuartirollo,
Cajamarca, tilsit, andino, majes, characato, sabandia, Danbo, gouda, Edam,
paria, emmental, gruyere, cheddar, provolone, amazénico, parmesano, otros).

Tabla 7 - Caracteristicas Microbioldgicas del queso Madurados

Agente Microbiano | Unidad Categonl | Glas N|C Limite por ml
a e M M

Coliformes UFClg |5 3 2 2 x10? 103
Staphylococes | yecyg | g 3 |51 |10 102
aureus
Listeria P 0 Ausencia  /
Monocytogenes A/25¢ 10 2 gy 0 25¢

P 0 Ausencia  /
Salmonella sp. Al25g 10 2 510 254

Fuente: Norma técnica peruana de Leche y productos lacteos quesos madurados.

Requisitos
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2.3.5. Estadisticas y Proyeccion

2.3.5.1.Estadisticas
Produccion de Queso Maduro en el Per( expresado en Miles de Toneladas

Tabla 8- Produccion de queso anual en el Per

Afo Produccion Toneladas

2010 10,420.4

2011 10,642.0

2012 11,254.1

2013 12,188.2

2014 13,067.9

2015 14,229.0
Fuente: Ministerio de Agricultura y Riego — Sistema Integrado de Estadisticas
Agrarias.

2.3.5.2.Proyeccion

La tendencia mas apropiada es la polinémica de segundo grado, representada
por la ecuacion:

y = 103x% + 57.721x + 10203
Rz =0.9977

Tabla 9 - Proyeccion de Produccion de queso anual

ARo Produccion Toneladas
2016 15,654.05
2017 17,256.77
2018 19,065.49
2019 21,080.21
2020 23,300.93
2021 25,727.65
2022 28,360.37
2023 31,199.09
2024 34,243.82
2025 37,494.54

Fuente: Elaboracion Propia, UCSM 2018
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3. ANALISIS DE ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

e Autor: Miriam Zenaida Turpo Larico Afo: 2013, UCSM. Tesis:
Implementacién de un Plan HACCP (Anélisis De Peligros Y Puntos
Criticos De Control) y un Plan de Aseguramiento de Higiene Para La
Empresa “EL SABROSO SRL”.

- En este trabajo de Investigacion se pudo emplear la informacion
estructural siguiendo las pautas de identificacién de peligros y puntos
criticos de control en proceso para poder elaborar el plan HACCP.

e Autor: Yamile Tania Alvarez Curahua, Afio: 2015, UCSM. Tesis:
Elaboracion de un plan HACCP (Anélisis De Peligros Y Puntos Criticos
De Control) de restauracion colectiva para el pollo a la brasa, papas
fritas, ensaladas y salchipapas en la empresa “POLLERIA EL
GOURMET”

- En este trabajo de Investigacion se pudo emplear la informacién de los
procedimientos operacionales de estandarizacion y saneamiento y
aprovechar la estructura de los instructivos de POES en la presente tesis.

e Autor: Palza Diaz Cecilia Medalit. Afo: 2010, UCSM. Tesis:
Implementacién del sistema HACCP (Analisis de peligros y control de
puntos criticos) para la linea de hamburguesa precocida de pollo de la
empresa RPSAC.

- En este trabajo de investigacion se pudo emplear la informacion teorica
y estructura del manual de Buenas Practicas de Manufactura para poder
elaborarlo en la presente tesis.
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4. OBJETIVOS

4.1.OBJETIVO GENERAL

Establecer un sistema de calidad de proceso asi garantizando la inocuidad del
alimento de manera ldgica y objetiva mediante un Plan Analisis De Peligros Y
Puntos Criticos De Control para la Linea de Quesos Madurados de la Empresa
“PRODESUR E.l.LR.L”

4.2.OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Establecer un compromiso gerencial

e Realizar un diagndstico del estado de empresa “PRODESUR
E.LR.L”

e Elaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) Y Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Saneamiento (POES) para el proceso de Elaboracion de
Quesos Madurados.

e Identificar el equipo HACCP

e Elaborar fichas técnicas del producto e identificar uso previsto

e Elaborar diagrama de flujo y confirmacion “in situ”

e ldentificar los peligros de cada etapa del proceso de
elaboracion.

e Identificar los peligros de materia prima y cada uno de los
ingredientes.

e Evaluar y determinar los PCC (Puntos Criticos de Control).

e Establecer los limites de control para el sistema de vigilancia
y medidas correctivas para los PCC.

e Realizar y establecer procedimientos de verificacion para el
funcionamiento del Plan HACCP

e Establecer documentacion para los procedimientos y registros
eficaces.
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5. HIPOTESIS

Puesto que toda Fabrica productora de alimentos y bebidas, tiene la obligacion
de brindar productos de calidad teniendo en cuenta la inocuidad alimentaria para
poder realizar alimentos libres de pat6genos y agentes contaminantes, con la
finalidad de no presentar algun riesgo para la salud del cliente. Es posible que
la empresa “PRODESUR EIRL” lo implemente el Sistema HACCP, realizando
la elaboracion de dicho Sistema para garantizar que su linea de proceso y
elaboracion de (Quesos Madurados) llegue a funcionar sobre la bases de (BPM),
orientado a brindar un producto inocuo.
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CAPITULO II

PLANTEAMIENTO OPERACIONAL

1. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

1.1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
Se elaborara un diagnostico apoyandose en el andlisis de los resultados de la
evaluacion, el cual accedera disponer el estado de la situacion actual en la que
se encuentra la Fabrica.

Las entrevistas con los colaboradores de la empresa en los diferentes niveles de
jerarquia.

Se realizara el encuentro con alta Gerencia

Se realizardn | presentacion con la direccion y asimismo conocer los
antecedentes de la empresa asi como su situacion actual, organizacién, etc. Se
obtendra la carta de compromiso de la empresa.

Se realizara el encuentro con el personal de la empresa

Se ejecutaran las visitas a la empresa para la entrevistas a todo el personal desde

jefes de indistintas areas como Produccion, Calidad, Mantenimiento,
Administrativo y Operarios para la obtencién de datos de interés para la
aplicacion de las encuestas.

Aplicacién de encuesta:
La encuesta aplicada es:

» Acta de inspeccion de condiciones higiénicas sanitarias (DIGESA,
1998)

1.2. ELABORACION DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Las Buenas Practicas de Manufactura son reglamentaciones que describen los
Procedimientos, Instalaciones o controles requeridos para asegurar que los
alimentos han sido Fabricados, preparados, empacados y mantenidos en
condiciones de sanitizacion, sin contaminacién ni adulteracion y aptas para el
consumo Humano

Programa de BPM incluira procedimientos relativos a:

e Manejo de Ubicacion e Instalaciones
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e Idoneidad de los Equipos y accesibilidad

e Suministro de Agua, Energia y otros servicios

e Disposicion de Residuos Solidos

e Mantenimiento, calibracion y control de equipos de medicion
e Gestion de materiales comprados y control de proveedores
e Limpieza y sanitacion.

e Higiene personal

e Control de plagas.

e Control de producto no conforme

e Trazabilidad

e Retiro de producto

e Almacenamiento

e Gestion de reclamos

1.3. ELABORACION DE PLAN HACCP

Para poder ejecutar la elaboracion del Plan HACCP se realizara el método
recomendado por FAO/OMS — Codex Alimentarius (1997). Se eligi6 este
método puesto que es sugerida por DIGESA para su aplicacion en nuestro Pais.

Los pasos a seguir para poder realizar su aplicacion de describen a
continuacion:

1) Formacion del equipo HACCP

Se constituye el equipo HACCP, tomando en cuenta que Sea un equipo
multidisciplinario, técnico, eficaz y competente. Ademas sera integrado por el
gerente de planta, jefe de produccion, control de calidad, comercializacion y
mantenimiento.

2) Descripcién del producto

Se elaborara una descripcién completa del producto que incluira la informacion
sobre su composicién, caracteristicas fisico-quimicas y microbioldgicas,
tratamientos de conservacion presentacion, caracteristicas de envases Yy
embalajes, vida util, instrucciones del uso, contenido del rotulado.

3) Identificacién del uso previsto

Se debe determinar el uso previsto en el momento de su consumo para evaluar
el impacto del empleo de las materias primas, ingredientes, coadyuvantes y
aditivos alimentarios.
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4) Elaboracion del diagrama de flujo

El diagrama de flujo debe ser elaborado por el equipo HACCP, el cual se
establecera descripciones de cada etapa donde se indicara los parametros
técnicos relevantes.

5) Confirmacion “in situ” del diagrama de flujo

El equipo HACCP verifica el diagrama de flujo en el lugar del proceso, el que
debe estar de acuerdo con el procesamiento del producto.

6) Andlisis de peligros y determinacién de las medidas para
controlar los peligros identidades

El equipo HACCP debe compilar una lista de todos los posibles peligros
identificados en cada una de las etapas de la cadena alimentaria desde la
produccion primaria hasta el consumidor. Luego de la compilacion de los
peligros identificados se debe analizar cuales de ellos son indispensables
controlar, para eliminar o reducir el peligro, que permita producir un producto
inocuo.

7) Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)

Se estableceran aplicando “la secuencia de decisiones para identificar los PCC”
para etapas de proceso, con el fin de Determinar los puntos criticos de control.

8) Establecimiento de limites criticos

En cada PCC debe especificarse y validarse el limite critico, estos seran fijados
sobre la base de las normas sanitarias.

9) Establecimiento de un sistema de vigilancia

La empresa llevara un registro documentado de la aplicacién de los
procedimientos de vigilancia para cada PCC, de modo que se podra detectar
cualquier desviacion o pérdida de control del PCC.

10) Establecimiento de medidas correctivas

Se deberan formular medidas correctivas especificas para cada PCC, con el fin
de hacer frente a las posibles desviaciones o pérdidas del control en un PCC.

11) Establecimiento de Procedimientos de verificacion

Se deberan realizar verificaciones internas para comprobar el sistema HACCP
funcionara eficazmente.

12) Establecimiento de un sistema de documentacion y registro
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La empresa debera disefiar y mantener el registro documentado que sustente la
aplicacion del sistema HACCP.

2. MATERIALES
2.1. MATERIALES DE LA INVESTIGACION
2.1.1. Lugar de trabajo

La investigacion, se realizara en la empresa “PRODESUR EIRL” dedicada al
rubro de derivados lacteos especificamente (elaboracion de quesos madurados).

2.1.2. Material de Trabajo

Para la realizacion de la presente investigacion se empleara las siguientes
normas, Encuestas y Reglamentos que se indican a continuacion.

1) Normas Nacionales

- NTP I1SO 22000 2006 SISTEMA DE GESTION DE LA INOCUIDAD
DE LOS ALIMENTOS. Requisitos para cualquier organizacién de la
cadena alimentaria.

- RM =591 - 2008 / MINSA “Norma Sanitaria que establece los criterios
microbioldgicos de calidad sanitaria en inocuidad para los alimentos y
bebidas de consumo humano”.

- Resolucion ministerial N° 449 — 2006 / MINSA. “Norma sanitaria para
la aplicacion del sistema HACCP en la fabricacion de Alimentos y
Bebidas”.

- RM 222-2009 “Norma Sanitaria para el Procedimiento de atencién de
alertas Sanitarias de Alimentos y Bebidas de Consumo Humano”.

2) Normas internacionales
- FAO/ OMS - Codex Alimentarius. Codigo internacional recomendado
de practicas — principios generales de higiene de los alimentos.
CAC/RCP -1 (1969). Rev. 3 (1997). Enmendado en 1999.
- FAO/OMS - Codex Alimentarius, Sistema de analisis de peligros y de
puntos criticos de control (HACCP) y directrices para su aplicacion.
Anexo al CAC/RCP — 1 (1969), Rev.3 (1997).

3) Reglamentos nacionales

- DS 031- 2010 “Reglamento de la Calidad del Agua para consumo
Humano.

- RM 461- 2007 “Guia técnica para analisis microbiolégicos de
superficies de contacto con alimentos y bebidas”.

- “Reglamento sobre vigilancia y control Sanitario de Alimentos y
Bebidas: Decreto supremo” - N° 007 — 98 — SA. Ministerio de salud —
Direccion general de la salud ambiental (DIGESA).

- DS 034-2008 “Reglamento de la ley de Inocuidad”.

- Ley general de salud N° 26842

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPQSITORIO DE Raee  UNVRSINAD

b CATOLICA
TESIS UCSM - DE SANTA MARIA

4) Encuestas y Actas aplicadas
- Acta de inspeccion de condiciones higiénicas sanitarias para
establecimientos procesadores de alimentos D.S. N°007-98-S.A.

- Acta de inspeccion sanitaria a establecimientos publicos. D.S. N°007-
98-S.A.

3. ESQUEMA EXPERIMENTAL

lustracion 4 : Experimental del Proyecto

COMPROMISO DE LA GERENCIA

I

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

\Z

ELABORACION DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

U

ELABORACION DE POES Y POE

7

FORMACION DEL EQUIPO HACCP

A4

DESCRIPCION DEL PRODUCTO E IDENTIFICACION DEL USO PREVISTO

N\Z

ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO Y CONFIRMACION "IN SITU"

N2

ELABORACION DE LA HOJA DE ANALISIS DE PELIGROS EN EL PROCESO, MATERIAPRIMA,
INSUMOS Y ENVASES ASI COMO LADETERMINACION DE LAS MEDIDAS DE CONTROL

N2

DETERMINACION LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN EL PROCESO, MATERIA PRIMA,
INSUMOS Y ENVASES

N\

ESTABLECER LOS LIMITES DE CONTROL PARA LAS MEDIDAS CORRECTIVAS PARA LOS PCC

2

ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VIGILANCIA PARA CADA PCCY MEDIDAS CORRECTIVAS

N\ L=

ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

I

ESTABLECER UN SISTEMA DE DOCUMENTACION Y REGISTRO

Fuente: Elaboracion Propia, 2018
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3.1. EXPERIMENTO N° 1: COMPROMISO DE LA GERENCIA
a  Objetivo

Comprometer al gerente general a establecer su “Politica de Inocuidad” para la
implementacion del Sistema de inocuidad.

o Resultado

Politica de Inocuidad para la empresa “PRODESUR EIRL”
. Materiales:

Acta de compromiso de la gerencia.

Norma sanitaria para la aplicacion del plan HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas. R.M N°449 — 2006/ MINSA Art. N°5.

Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas D.S. N°
007-98-SA.

3.2. EXPERIMENTO N° 2: DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
o Objetivo:
Realizar una evaluacion higiénica sanitaria actual de la planta.

. Variables:
» Con respecto al acceso del establecimiento y almacén de materia
prima cruda e insumos
Con respecto al area de proceso — estandarizado
Con respecto al area de proceso — tratamiento térmico
Con respecto al area de proceso — proceso especificos
Con respecto al area de proceso — envasado
Con respecto al almacenamiento del producto final
Con respecto a otros almacenes
Con respecto a los vestuarios y servicios higiénicos
Con respecto a las condiciones sanitarias generales del
establecimiento
» Con respecto a los requisitos previos al Plan HACCP

VVVVYVYVYY

o Resultado:
Informe higiénico sanitario de la empresa “PRODESUR EIRL”
. Materiales:

Acta ficha N°5 de Inspeccién sanitaria de establecimientos procesadores de
lacteos

Norma sanitaria para la aplicacion del plan HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas. R.M N°449 — 2006/ MINSA.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

Norma de criterios microbiolégicos de la calidad sanitaria e inocuidad de
alimentos y bebidas de consumo humano. R.M N°591-2008/ MINSA.

Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas D.S. N°
007-98-SA.

3.3. EXPERIMENTO N° 3: ELABORACION DEL MANUAL DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
o Objetivo:

Elaborar un manual conjunto de précticas adecuadas para asegurar la calidad
sanitaria e inocuidad de los alimentos

o Variables:
CAPITULO I: De la estructura fisica e instalaciones de la fabrica
CAPITULO 2: De la distribucion de ambientes y ubicacién de equipos

CAPITULO 3: De abastecimiento de agua, disposicion de aguas servidas y
recoleccion de residuos solidos

CAPITULDO 4: De higiene del personal y saneamiento de los locales
CAPITULO 5: De materia prima, aditivos alimentarios y envases
CAPITULO 6: De almacenamiento y transporte
CAPITULO 7: De la inspeccidn sanitaria a la fabrica

x  Resultado:

Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa “PRODESUR

EIRL”
FORMATO DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
M-BPM-01 Version:
Emision:
Elaborado

MANUAL DE BPM

por:
Aprobado por:

Fuente: elaboracién propia. UCSM. 2018
. Materiales:

Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas D.S. N°
007-98-SA.
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3.4. EXPERIMENTO N° 4: ELABORACION DE POES Y POE
o Objetivo:

Elaborar procedimientos escritos de higiene y saneamiento.

o Variables:
» Procedimientos operacionales de estandarizacion (POE)
» Procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento
(POES)
x  Resultado:

Procedimientos operacionales de estandarizacion (POE)

POE 01: Capacitacién del personal

POE 02: Recepcion y control de materia prima.
POE 03: Calibracion de instrumentos de Medicion ,
POE 04: Manejo de reclamos de clientes

POE 05: Seleccion de proveedores,

POE 06: Manejo de Producto No conforme

POE 07: Trazabilidad

POE 08: Retiro del producto del mercado

POE 09: Transporte y almacenamiento

POE 10: Control de documentos

VVVVVYVYYVYVYYY

Procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento (POES)

POES 01: Manejo de agua en el establecimiento
POES 02: Manejo de residuos

POES 03: Control Microbioldgico

POES 04: Control de plagas

POES 05: Control de productos quimicos

POES 06: Limpieza y desinfeccion

VVVVYY
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FORMATO DE PROCEDIMIENTOS DE POES Y POES

PO- QUE - 01 Revision:
Emision:
Elaborado
. Titulo del procedimiento por:
Pl s Aprobado
por:
1. OBJETIVOS
2. ALCANCE
3. RESPONSABLE
4. TERMINOLOGIA
5. REFERENCIA
6. ACTIVIDAD

7. REGISTROS Y ANEXOS

Fuente: elaboracion propia. UCSM. 2018

. Materiales:
Formato de procedimientos para POE Y POES

3.5. EXPERIMENTO N°5: FORMACION DEL EQUIPO HACCP
o Objetivo:

Conformar un equipo multidisciplinario de acuerdo a las capacidades de los
colaboradores.

Variables:
» Coordinador
» Miembros:
o Resultado:
» Equipo encargado del HACCP
» Funciones del equipo HACCP
» Organigrama
. Materiales:
» Perfiles de puestos de los Colaboradores
» Capacitacion
» Formatos
» Cronograma de desarrollo de HACCP
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3.6. EXPERIMENTO N° 6: DESCRIPCION DEL PRODUCTO E
IDENTIFICACION DEL USO PREVISTO
o Objetivo:

Elaborar la ficha técnica de cada uno de los productos de la linea de quesos
madurados y determinar el uso previsto.

o Variables:

Nombre del producto

Caracteristicas fisco — quimicas y microbiolégicas
Tratamiento de conservacion

Presentacion y caracteristicas de envases y embalajes
Condiciones de almacenamiento y distribucion
Vida util del producto

Instrucciones de uso

Contenido del rotulado o etiquetado

Identificar la poblacion objetivo

o Resultado:

VVVVYVVVVVY

Fichas Técnicas
o Materiales:

Norma sanitaria para la aplicacion del plan HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas. R.M N°449 — 2006/ MINSA

Norma de criterios microbiolégicos de la calidad sanitaria e inocuidad de
alimentos y bebidas de consumo humano. R.M N°591-2008/ MINSA.

3.7.  EXPERIMENTO N° 7: ELABORACION DEL DIAGRAMA DE
FLUJO Y CONFIRMACION "IN SITU"
a  Objetivo:

Elaborar un diagrama de flujo del proceso y realizar la verificacion en proceso
por el equipo HACCP

o Resultado:

» Diagrama de flujo de Proceso

» Acta de verificacion del diagrama de flujo
. Materiales:

Norma sanitaria para la aplicacion del plan HACCP en la fabricacién de
alimentos y bebidas. R.M N°449 — 2006/ MINSA
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3.8. EXPERIMENTO N° 8: ELABORACION DE LA HOJA DE
ANALISIS DE PELIGROS EN EL PROCESO, MATERIA PRIMA,
INSUMOS Y ENVASES ASI COMO LA DETERMINACION DE
LAS MEDIDAS DE CONTROL

o Objetivo:

Identificar todos los posibles peligros (Fisico, Quimico y Bioldgicos)

Elaborar un cuadro de andlisis de peligros y determinacién de medidas de
control para cada etapa de proceso de acuerdo al diagrama de flujo

Elaborar un cuadro de analisis de peligros y determinacion de medidas de
control para materia prima, insumos y envases.

a  Variables:
> Peligro fisico
> Peligro microbiol6gico
> Peligro quimico

o Resultado:
Hoja de analisis de peligros materia prima, insumos y envases.
Hoja de analisis de peligros en el proceso

o Materiales:

Norma sanitaria para la aplicacion del plan HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas. R.M N°449 — 2006/ MINSA

3.9. EXPERIMENTO N° 9: DETERMINACION LOS PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL EN EL PROCESO, MATERIA PRIMA,
INSUMOS Y ENVASES

a  Objetivo:

Determinar el control de los peligros significativos

o Variables:
» Peligro
» Factores de riesgos
» Severidad

o Resultado:

Reporte los PCC establecidos.

a  Materiales:
» Diagrama “secuencia de decisiones para determinar los PCC”
> Normas y reglamentos de DIGESA.
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3.10. EXPERIMENTO N° 10: ESTABLECER LOS LIMITES DE

CONTROL PARA LAS MEDIDAS CORRECTIVAS PARA LOS
PCC

o Objetivo:

Determinar mediante la observacion o constatacion de los limites criticos de
control para cada PCC que debe estar controlado.

. Variables:
» Temperatura
» Tiempo
» Carga microbiana

Resultado:
Limites criticos para los PCC.

o Materiales:

» Normas y reglamentos de DIGESA.
> Registro y Documentacion de la empresa

3.11. EXPERIMENTO N° 11: ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE

VIGILANCIA PARA CADA PCC Y ACCIONES CORRECTIVAS
o Objetivo:

Determinar herramientas de vigilancia para asegurar el control de los PCC y

establecer las medidas correctivas que se manejaran cuando la vigilancia indique
que el PCC no estéa bajo control.

o Variables:
> Frecuencia
» Registros

» Acciones correctivas
» Reporte

o Resultado:

Sistema de vigilancia y establecimiento de acciones correctivas

o Materiales:

» Normas y reglamentos de DIGESA.
» Registro y Documentacion de la empresa
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3.12. EXPERIMENTO N° 12: ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION

o Objetivo:

Determinar los procesos de verificacion interna para poder comprobar si el
sistema funciona correctamente.

o Variables:

Frecuencia de la verificacion
Evaluacion

Procedimiento

Reporte

YV VYV

o Resultado:

Informe de los procesos de verificacion (Desviaciones y Revisién) Auditoria
internas

o Materiales:
Documentos de monitoreo de los PCC

Norma sanitaria para la aplicacion del plan HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas. R.M N°449 — 2006/ MINSA Art. N°5.

3.13. EXPERIMENTO N° 13: ESTABLECER UN SISTEMA DE
DOCUMENTACION Y REGISTRO
o Objetivo:

Elaborar un sistema de registro eficaz y preciso para poder documentar los
procedimientos apropiados para su aplicacion

o Variables:
Documentacion:

» Analisis de peligros
> Determinacion de los PCC
> Determinacion de limites criticos

Registros:

» Las actividades de vigilancia de los PCC
» Las desviacion y medidas correctivas
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Resultado:

Registros.

] Control de evaluacion de proveedores

] Control de recepcién de materias primas

J Control PCC.

] Control de limpieza y desinfeccién en maquinarias y equipos
[J Control de mantenimiento de maquinaria y equipos

] Control y calibracién de equipos

[J Control de higiene del personal

1 Recepcion de quejas al consumidor.

oS ol olNN o RN o N o iR o B o B o BN o

» Reqistros de control en planta.

o Materiales:

Norma sanitaria para la aplicacion del plan HACCP en la fabricacion de
alimentos y bebidas. R.M N°449 — 2006/ MINSA Art. N°5.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM -2  DE SANTA MARIA

CAPITULO Il

RESULTADOS Y DISCUSIONES

1. RESULTADO DEL EXPERIMENTO N°1: COMPROMISO CON LA
GERENCIA

Como resultado de las entrevistas con la gerencia, empleado y personal que
opera en la empresa, se obtuvo informacion necesaria para realizar la presente
investigacion y asi como también se puedo observar diferentes areas de donde
se elabora, equipos, el proceso productivo e infraestructura y asi conocer el tipo
de organizacion.

Ademas se pudo con esto realizar la politica de calidad e inocuidad de la
empresa, puesto que con ella se establece el compromiso gerencia con su
personal y la responsabilidad con la sociedad.

llustracion 5 - Politica de Calidad

Politica de calidad

Enla Queseria Qkalas nosdedicamosa la produceidn de productosldcteos, buscamosla
coth pleta satisfaccidn del cliente m ediante la entrega de alim entozinocuosy de calidad que

excedan las expectativas esperadas por nuestros productos.

Buscamos la inocuidad de fuestros productos basdndonos en la implem entacidn y

cun plittiento de los requisitos del Regdam ento sobre Viglaneia v Control Sandtario de
Adimm etitosyBebidaz—DE 0079234 v el cum plitvdento de maestros objetivos de calidad

Contatn os con un personal capacitado 7 comprom etido cotla thejora cotititnaa,

Muestra quesetia estd comprometida conponer en prdctica estrate glas v planes de aceidn, a

través de un sistema de moejoramiento dela calidad.

Fuente: Elaboracion Propia UCSM. 2018 para la Empresa PRODESUR EIRL.
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2. RESULTADO DEL EXPERIMENTO N° 2: DIAGNOSTICO DE LA
EMPRESA
Se realiz6 una auditoria de la situacion actual al inicio de la elaboracién del
sistema HACCP en la planta.

Se realizé el diagnostico considerando el Acta Ficha N°5 de Inspeccidn sanitaria
de establecimientos procesadores de lacteos que se encuentra en el Anexo N° 4

La empresa esta constituida por jefe de planta, encargada de control de calidad,
encargado de almacén, encargado de comercializacion, encargado de
mantenimiento, encargado de logistica y recursos humanos y personal obreros.

La autoridad méxima de la empresa la dispone la Gerente General. Tomando en
cuenta que una de las metas alcanzar es la implementacion y posterior
certificacion de un Plan HACCP puesto que la empresa sigue los conceptos de
un producto de calidad e inocuidad.

Resultados del diagndstico:

1. Con respecto al acceso de establecimiento y almacén de materias
primas cruda e insumaos
v No cuenta con registro de revision de recepcion de leche para analisis de
parametros.
v No cuenta con pizarras de rotulacion de insumos y materias primas no
perecibles.
v No cuenta con ficha y registro de manejo de proveedores, para el control
de materia prima, insumos y aditivos.
2. Con respecto al area de proceso — estandarizado
v" No cuenta con un pediluvio para el respectivo lavado de calzado al
ingreso de la zona de proceso.
v Las uniones entre paredes y pisos se encuentran en mal estado, requieren
cambio y pintado.
3. Con respecto al area de proceso — tratamiento térmico
v" No cuenta con procedimientos y registros de manejo de pasteurizacién
para saber el control de la temperatura y el tiempo.
v" No cuenta con un procedimiento de limpieza de pasteurizadora y
descremadora
v/ No cuenta con un registro de limpieza
4. Con respecto al area de proceso — proceso especificos
v Las uniones entre paredes y pisos se encuentran en mal estado, requieren
cambio y pintado.
v" Cambio de cortinas de las areas de produccién.
5. Con respecto al area de proceso — envasado
v Las uniones entre paredes y pisos se encuentran en mal estado, requieren
cambio y pintado.
v" No cuenta con un formato de control de empaque
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6. Con respecto al almacenamiento del producto final
v No cuenta con un formato de control de cAmaras de maduracion para
garantizar el estado del producto final.

7. Con respecto a otros almacenes
v'Las uniones entre paredes y pisos se encuentran en mal estado, requieren
cambio y pintado.
v" No cuentan con pizarras de identificacion de insumos quimicos
peligrosos
8. Con respecto a vestuarios y servicios higiénicos
v" No cuenta con dispensador de jabdn y desinfectante para los servicios
higiénicos
9. Con respecto a las condiciones sanitarias generales del establecimiento
v Los operarios no cuentan con el uniforme completo para la manipulacion
de alimentos.
v No cuentan con un programa de higiene personal ni un formato para el
control.
v" No cuenta con un procedimiento de control microbiol6gico de alimento
elaborado.
v No cuenta con tachos correctamente rotulados para realizar la
eliminacion de sus desechos ni un programa.
10. Con respecto a los requisitos previos al Plan HACCP e Implementacion
del Plan HACCP
v" No cuenta con un procedimiento de tratamiento de agua de planta y
formatos de verificacion.
v No se cuenta con procedimientos de limpieza y desinfeccion de la planta,
equipos utensilios, ambientes y medios de transporte.
v" No cuenta con un plan de monitoreo de agua por medio de la planta y
externo.
No cuenta con un programa de higiene y saneamiento.
No cuenta con registros de limpieza y desinfeccion.
No cuenta con registros de verificacion de efectividad de higiene y
saneamiento, mediante analisis microbioldgicos.
v No cuenta con procedimientos de capacitacion o formacion del
manipulador.
v" No cuenta con registros de capacitacion del personal mediante un plan
de capacitacion.
v No con un control de higiene y salud del personal.
v/ No cuenta con un control médico periédicamente para asegurar la salud
del personal.
v" No cuenta con un programa de mantenimiento preventivo, considerar
minimo a los equipos que se utilizan para el control del PCC

AR
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v

No cuenta con un procedimiento de calibracion de equipos e
instrumentos de medicion indicando la frecuencia y el método.

No cuenta con un plan efectivo de control de plagas

No cuenta con un registro de control de proveedores validados

No cuenta con un plan de control de residuos

No cuenta con un procedimiento del control de trasporte ni su
verificacion.

No cuenta con actas de reunién del equipo HACCP

No cuenta con un Plan HACCP.

ANANENEN

<]
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RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Tabla 10 - Resultados del Diagndstico de la Empresa

REQUISITOS PUNTAJE | PUNTAJE | PORCENTAJE
MAXIMO | OBTENIDO | %

0 Con respecto al acceso del establecimiento y almacén de materia prima cruda e insumos | 8 4 3

0 Con respecto al area de proceso — estandarizado 13 9 6

00 Con respecto al area de proceso — tratamiento térmico 4 3 2

00 Con respecto al area de proceso — proceso especificos 12 9 6

00 Con respecto al area de proceso — envasado 14 10 7

0 Con respecto al almacenamiento del producto final 4 2 1

0 Con respecto a otros almacenes 4 3 2

00 Con respecto a los vestuarios y servicios higiénicos 6 5 3

0 Con respecto a las condiciones sanitarias generales del establecimiento 18 14 10

0 Con respecto a los requisitos previos al Plan HACCP e Implementacion de Plan HACCP | 61 0 0

TOTAL 41.00%

Fuente: elaboracion propia. UCSM. 2018

Con el porcentaje obtenido en el diagnostico es de (41%) que determiné que en un inicio su nivel de cumplimiento para la elaboracion e
implementacion del sistema HACCP en la planta era muy escaso, ya que se contaba con las buenas préacticas, mas no se contaba con el

registro ni control del proceso.

50




lustracion 6 : Diagnostico de la Empresa

10

1 PUNTAJE OBTENIDO
u PUNTAJE MAXIMO

Fuente: elaboracion propia. UCSM. 2018.
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3. RESULTADO DEL EXPERIMENTO N° 3: ELABORACION DEL
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Se establecié el manual de buenas practicas de manufacturas de la planta
procesadora de quesos PRODESUR E.I.R.L.

Todos los puntos que contienen el Manual de Buenas Practicas de
Manufactura han sido considerados por la norma técnica peruana, se podran
observar a detalle en el anexo N°02

4. RESULTADO DEL EXPERIMENTO N° 4: ELABORACION DE
POES Y POE
Se establecié procedimientos operativos estandarizacion y procedimientos
operativos estandarizacion saneamiento donde se detallan los siguientes:

Procedimientos operacionales de estandarizacion (POE)

PO-QUE-01: Capacitacién del personal

PO-QUE-02: Recepcion y Control de Materia Prima
PO-QUE-03: Calibracién de Equipos Instrumentos de Medicion
PO-QUE-04: Manejo de reclamos de clientes

PO-QUE-05: Control de proveedores,

PO-QUE-06: Manejo de Producto No conforme

PO-QUE-07: Trazabilidad

PO-QUE-08: Retiro del producto del mercado

PO-QUE-09: Gestion de Transporte

PO-QUE-10: Control de documentos y Registro

VVVVVYVYVYVYVYY

Procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento (POES)

POS-QUE-01: Manejo y Control del agua

POS-QUE-02: Manejo y Control de residuos Solidos

POS-QUE-03: Control y Analisis Microbiolégico

POS-QUE-04: Verificacion de Control de Plagas

POS-QUE-05: Control de productos quimicos

POS-QUE-06-1: Preparacion de solucion de limpieza y desinfeccién
POS-QUE-06-2: Limpieza y Saneamiento de Utensilios, Accesorios y
Superficies

POS-QUE-06-3: Higiene y Saneamiento del Circuito de Recepcion y
Produccion

POS-QUE-06-4: Limpieza y Desinfeccion del area de Empaque
POS-QUE-06-5: Limpieza y Desinfeccion de Vestuarios, Duchas,
SSHH, Comedor y Pediluvio

VVVVYVYY
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Todos los puntos contienen formatos para el registro de dichos
Procedimientos a realizar, donde se detalla los siguientes:

» F-AC-01 Carta Reclamos Clientes Consumidor
» F-AC-02 Retiro de Productos o Simulacro Realizado
» F-ADM-01 Control de Documentos y Registro
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F-BPM-01 Control de Higiene y Salud del Personal
F-CC-01 Control de Cloro Libre en el Agua de Planta
F-CC-02 Control Microbioldgico del Agua

F-CC-03 Control Microbioldgico de Superficies Inertes
F-CC-04 Control Microbioldgico de Superficies Vivas
F-CC-05 Control Microbiologico de Ambientes
F-CC-06 Control Diario de Leche Fresca

F-CC-07 Hoja de Pesado

F-CC-08 Ficha de Proveedores

F-CC-09 Lista de Proveedores Validos

F-CC-10 Relacion de Producto No Conforme y Accion Correctiva
F-CC-11 Inspeccion Higiénico Sanitaria

F-PQ-01 Inspeccion Sanitaria de la Planta

F-PQ-02 Inspeccion Sanitaria de Servicios

F-PQ-03 Control de Pasteurizacion y Descremadora
F-PQ-04 Verificacion de Desratizacion y Desinsectacion
F-PQ-05 Verificacion de Desinfeccion

F-PQ-06 Control Técnico de Elaboracién

F-PQ-07 Parte Diario de Produccion

F-PQ-08 Control de Empaque

F-QUE-01 Cuantificacion de Residuos Generados
F-RH-01 Asistencia de Capacitacién del Personal
F-RH-02 Eficacia de Capacitacion Interna y Externa

REPOSITORIO DE
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Cronogramas

» C-MAN-01 Cronograma de mantenimiento de planta
» C-MAN-02 Cronograma de calibracion de equipos de medicion

Todos estos puntos se encontraran dentro del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura de la planta de PRODESUR EIRL y se podran observar a detalle
en el ANEXO N°1

5. RESULTADO DEL EXPERIMENTO N° 5: FORMACION DEL
EQUIPO HACCP

En el presente experimento se realizé la formacion del equipo HACCP,

donde se considerd de acuerdo a la “Norma Sanitaria para la Aplicacion del

Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidos” Resolucion
Magisterial N° 449-2006/MINSA del articulo 17 donde expone:

“La empresa alimentaria debe disponer de un equipo multidisciplinario
calificado para la formulacién 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
comercializacion, de mantenimiento, asi como por el gerente general o en su
defecto, por un representante designado por la gerencia con capacidad de

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
TESIS UCSM 2 DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

Podran integrar el equipo HACCP los asesores técnicos externos que
disponga la gerencia de la empresa. La empresa debe contar con la
documentacion 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
deberd supervisar el disefio y aplicacién del Plan HACCP, convocar a las
reuniones del equipo HACCP y coordinar con la Autoridad Sanitaria.”

El equipo est& conformado por colaboradores que se encuentran directamente
laborando en el proceso y también colaboradores que laboran en &reas
administrativas en dicha fabrica.

Colaboradores asignados al equipo HACCP:

NOMBRE CARGO
Lic.  Carrasco  Aguilar, IF_2|('eA[‘)cr:eCs|§ntante de la direccion para el Plan
Lourdes Yeimi

Gerente

Coordinador del Equipo HACCP
Encargado de Control de Calidad
Miembro del Equipo HACCP
Encargado de Produccién
Miembro del Equipo HACCP
Encargado de Mantenimiento
Miembro del Equipo HACCP
Supervisor de Almacén

Bach. Vilca Yucra, Liliana

Ing. Rodriguez, Juan

Ing. Terrel Payano, Atonio

Cari Halanoca, Juan

Los resultados detallados de las funciones del equipo multidisciplinario se
encuentran en el Anexo N° 2 en el item 2.5.

6. RESULTADO DEL EXPERIMENTO N° 6: DESCRIPCION DEL
PRODUCTO E IDENTIFICACION DEL USO PREVISTO

Descripcion del producto y uso previsto. Se realizd una ficha técnica
completa de cada producto que se encuentra dentro de la linea de quesos
madurados, donde se incluya la informacion detallada de dichos productos.
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Nombre del Queso Parmesano
producto
Marca QKala’s
Queso madurado obtenido a partir de la coagulacion de leche
pasteurizada, de pasta dura y seca, de textura compacta,
Descripcion | consistente, granular y ligeramente quebradiza luego de cortado,
de color blanco a amarillo pajizo, con un periodo de maduracion
no menor a 1 meses.
Composicion | Leche, sal, cultivos lacticos, cloruro de calcio y cuajo.
Caracteristicas | pH: 5.10 - 5.60
fisicoquimicas
Limite por g
Agente
Caracteristicas Microbiano e " v
I Coliformes 51 2 2 x10? 108
Microbioldgicas Staphylococcus
RM N° 591- AUreUs 511 10 102
PEAINSA Listeria 5| o | Ausencial |
monocytogenes 259
Ausencia /
Salmonella sp. 5|0 B9 | T

Tratamiento de
Conservacion

Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones

Quesos en moldes redondos con un peso aprox. de 1y 1.5 Kg

Caracteristicas
de Envase

Bolsa de polietileno de alta densidad termoencogible sellada
herméticamente al vacio, previamente cubierto con cera de color
negro

Caracteristicas
de Embalaje

Canastillas de plastico.

Condiciones de
Almacenamiento
Conservacion

Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.

Condiciones de
Distribucion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados.
Almacenamiento refrigerado a las temperaturas indicadas, apilar
el productol molde como méximo. Control diario de rotacion y
fecha de vencimiento en puntos de venta.

- Molde: 120 dias a partir de la fecha de liberacion del

Vida Util producto.
. Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y
Contenido del . : . . . : A
Rotulado o dlrgccmn dgl fa}brlcante, razon s_oc!al, pais de origen, niimero de
8 registro sanitario, fecha de vencimiento, lote, contenido neto y
Etiquetado o =
condiciones de conservacion
Forma de
Consumo y . - . -
consumidores Producto listo para consumir; destinado al pablico en general
potenciales

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacion del
Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-

2006/MINSA
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Queso Andino

QKala’s

Queso madurado obtenido a partir de la coagulacion de leche
pasteurizada de pasta semidura, de color blanco amarillento,
con textura firme y facil de cortar con un periodo de
maduracion no menor a 14 dias

REPQOSITORIO DE
TESIS UCSM
Nombre del
producto
Marca
Descripcion
Composicion

Leche, sal, cultivos I4cticos, cloruro de calcio y cuajo.

Caracteristicas

UNIVERSIDAD

CATOLICA
DE SANTA MARIA

fisicoquimicas pH: 5.00-5.40
Limite por g
Caracteristicas Agente Microbiano| n c m M
Microbioldgicas || Coliformes 5] 2 2 x10? 103
3 Staphylococcus )
RM N° 591-2008- || 4ireus 511 10 10
MINSA Listeria 51 0 Ausencia/25|
monocytogenes g
Salmonella sp. 510 Ausengla/ 25| o

Tratamiento de
Conservacion

Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones

Quesos en moldes redondos con un peso aprox. de 0.5, 1,2, 4y
5.0 Kg.

Caracteristicas de
Envase

Bolsa de polietileno termoencogible sellada herméticamente al
vacio.

Caracteristicas de
Embalaje

Canastillas de plastico.

Condiciones de
Almacenamiento y
Conservacion

Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.

Condiciones de
Distribucion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados.
Almacenamiento refrigerado a las temperaturas indicadas,
apilar el producto 2 moldes como méaximo. Control diario de
rotacion y fecha de vencimiento en puntos de venta.

Vida Util

90 dias a partir de liberado el producto

Contenido del
Rotulado o
Etiquetado

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y
direccion del fabricante, razén social, pais de origen, nimero de
registro sanitario, fecha de vencimiento, lote, contenido neto y
condiciones de conservacion

Forma de
Consumo y
consumidores
potenciales

Producto listo para consumir; destinado al publico en general

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema
HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA
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Nombre del
Producto Queso Gouda
Marca QKala’s

Queso madurado obtenido a partir de la coagulacién de leche
pasteurizada de pasta semidura, de color amarillo pajizo, con
textura firme y facil de cortar con un periodo de maduracion no
menor a 14 dias.

Descripcion

Composicion | Leche, sal, cultivos lcticos, cloruro de calcio y cuajo.

Caracteristicas

fisicoquimi pH: 5.10 - 5.40
isicoquimicas
Limite por g
Caracteristicas || Agente Microbiano | n | ¢ m M
Microbioldgicas || Coliformes 51 2 2 x 10? 108
. Staphylococcus 2
RM N° 591- aureus 5 1 10 10
2008-MINSA | I isteria 5| 0 Ausencia/25 |
monocytogenes g
Salmonella sp. 5| 0 Ausenga/ 2

Tratamiento de

i )
Conserfacion Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones | Quesos en moldes redondos con un peso aprox. de 0.5, 1, 2,4y

5.0 Kg.

Caracteristicas | Bolsa de polietileno termoencogible sellada herméticamente al
de Envase vacio.

Caracteristicas

de Embalaje Canastillas de plastico.

Condiciones de
Almacenamiento | Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.
y Conservacion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados.
Condiciones de | Almacenamiento refrigerado a las temperaturas indicadas, apilar

Distribucion | el producto 2 moldes como maximo. Control diario de rotacion y
fecha de vencimiento en puntos de venta.

Vida Util 90 dias a partir de liberado el producto

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y direccion

Contenidoeg del fabricante, razdn social, pais de origen, nimero de registro

Rotulado o Pl g .
. sanitario, fecha de vencimiento, lote, contenido neto y
Etiquetado g )
condiciones de conservacion
Forma de
Consumo . : - -
moy Producto listo para consumir; destinado al publico en general
consumidores
potenciales

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema
HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA
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Nombre del
producto Queso Dambo
Marca QKala’s
Queso madurado obtenido a partir de la coagulacién de leche
— pasteurizada de pasta semidura, de color casi blanco o marfil a amarillo
Descripcion . . . Iy
claro, con textura firme y facil de cortar con un periodo de maduracion
no menor a 14 dias.
Composicién Leche, sal, cultivos lacticos, cloruro de calcio y cuajo.
Caracteristicas )
fisicoquimicas pH: 5.20-5.40
Limite por g
Agente
Caracteristicas Microbiano nic m M
Microbiologicas || Coliformes 5] 2 2 x 102 10°
RM N° 591-2008- || Staphylococcus ,
MINSA aureus 511 10 10
Listeria 5 | o |Ausencia/25|
monocytogenes g
Salmonella sp. 50 Ausengla 125 g

Tratamiento de
Conservacion

Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones

Quesos en moldes rectangulares con un peso aprox. de 0.5, 1, 2,
4y5.0Kag.

Caracteristicas de
Envase

Bolsa de polietileno termoencogible sellada herméticamente al vacio.

Caracteristicas de
Embalaje

Canastillas de pléstico.

Condiciones de
Almacenamiento y
Conservacion

Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.

Condiciones de
Distribucion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados.
Almacenamiento refrigerado a las temperaturas indicadas, apilar el
producto 2 moldes como maximo. Control diario de rotacion y fecha
de vencimiento en puntos de venta.

Vida Util

90 dias a partir de liberado el producto

Contenido del
Rotulado o
Etiquetado

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y direccién del
fabricante, razdn social, pais de origen, nimero de registro sanitario,
fecha de vencimiento, lote, contenido neto y condiciones de
conservacion

Forma de Consumo
y consumidores
potenciales

Producto listo para consumir; destinado al pablico en general

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema
HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA
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Marca QKala’s

Descripcion

Queso madurado obtenido a partir de la coagulacion de leche pasteurizada
semidescremada, de pasta semidura, de color casi blanco o marfil, con
textura firme y facil de cortar con un periodo de maduracion no menor a
14 dias.

Composicion | Leche, sal, cultivos lacticos, cloruro de calcio y cuajo.
caracterisicas | oy, 5.00 - 5.40
isicoquimicas
- Limite por g
I\;:gracggr:gtlgas Agente Microbiano | n c m M
ICrobiologIcas | Fey|iformes 51| 2 2 x 10? 10°
RM N° 591- Staphylococcus 5 1 10 102
2008-MINSA || aureus
Listells 5 0 |Ausencia/25g| -
monocytogenes
Salmonella sp. 5 0 |Ausencia/25¢g| = --—---

Tratamiento de
Conservacion

Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones

Quesos en moldes redondos con un peso aprox. de 0.5, 1, 2, 4 y 5.0 Kg.

Caracteristicas
de Envase

Bolsa de polietileno termoencogible sellada herméticamente al vacio.

Caracteristicas
de Embalaje

Canastillas de plastico.

Condiciones de
Almacenamiento
y Conservacion

Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.

Condiciones de
Distribucion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados.
Almacenamiento refrigerado a las temperaturas indicadas, apilar el
producto 2 moldes como maximo. Control diario de rotacion y fecha de
vencimiento en puntos de venta.

Vida Util

90 dias a partir de liberado el producto

Contenido del

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y direccion del

Rotulado o fabricante, razon social, pais de origen, niimero de registro sanitario,
Etiquetado fecha de vencimiento, lote, contenido neto y condiciones de conservacion
Forma de
Consumo . : . i
MOY | Producto listo para consumir; destinado al publico en general
consumidores
potenciales

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema
HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA
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DEL DIAGRAMA DE FLUJO Y CONFIRMACION "IN SITU"

La elaboracién del diagrama de flujo del proceso; se elabor6 con el equipo
HACCP siguiendo el proceso en planta para todos los tipos de Quesos a
elaborar, donde cumplen con los mismos pasos iniciando desde su recepcién
hasta el almacenamiento de este como producto final.
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lustracion 7 - Diagrama de flujo

DIAGRAMA DE FLUM PARA LA LINEA DE QUESDS MADURADOS
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Verificacion IN SITU del diagrama de flujo

El diagrama de flujo se valid6 hasta en 2 oportunidades, en diferentes fechas
las operaciones cotidianas conforme fue transcurriendo la elaboracion del
Sistema HACCP con la finalidad de verificar si son las etapas y parametros
establecidos por el Equipo HACCP

Al transcurrir dos revisiones sin alguna observacion, se determina que la
validacién del diagrama de flujo ha sido aprobada por el equipo HACCP y
tiene toda la seguridad de que se esta siguiendo los pasos correctos para la
elaboracién de los productos.

Cronograma de verificacién del Diagrama de Flujo del Proceso

OBERVACIO
ACCION A N Y/O
FREHA TOMAR INDICACION
ES
13 DE o Falta mayor control en la
ENERO 1da revision del dosificacion del d(_a'gergente,
2018 avance falta capacitacion del
personal.
Los parametros
05 DE 2ra revision del establecidos por equipo
FEBRERO avance HACCP estan puestos en
2018 practica.
Fuente: Elaboracion propia 2018, UCSM para Empresa PRODESUR
EIRL

Los resultados se podran ver también detallados en el Plan HACCP en el
Anexo N°3enel item 3.2y 3.4.

8. RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N° 8: ELABORACION DE
LA HOJA DE ANALISIS DE PELIGROS EN EL PROCESO,
MATERIA PRIMA, INSUMOS Y ENVASES ASI COMO LA
DETERMINACION DE LAS MEDIDAS DE CONTROL

La aplicacion de analisis de peligros, detalla la enumeracion de los peligros
existentes ya sean bioldgicos, fisicos y quimicos) asociados a cada fase del
proceso como también a la materia prima, insumos y envases. Los resultados
se podran ver detallados en el Plan HACCP en el Anexo N° 2 en el item 3.5.
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Se identificd los puntos criticos y se determiné los puntos, procedimientos y
fase a controlarse que se detallaran en el Plan HACCP en el Anexo N° 2 en
el item 3.5.

10. RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N° 10: ESTABLECER LOS
LIMITES DE CONTROL PARA LAS MEDIDAS CORRECTIVAS
PARA LOS PCC

Se estableci6 los limites criticos de control para cada punto critico en el
proceso y en la materia prima, insumos y envases, segun el rango de
confianza o grado de error.

Las medidas a tomar son:

Quesos madurados

PUNTO CRITICO DE LIMITES DE
CONTROL (PCC) CONTROL
Pasteurizacion 72°C x15s
MONITOREO
QUE DONDE COMO CUANDO QUIEN
Observacio
Pantalla de n del Cada 20 min o
control del | registro de Técnico
Tempera | . . N aprox durante .
intercambia T° del pasteurizad
tura . . el llenado de
dor de intercambia - or
tinas.
calor. dor de
placas.

Fuente: Elaboracion Propia 2018, UCSM para empresa PRODESUR EIRL

A demas se plantea los resultados en el Plan HACCP en el en el Anexo N° 2.
En item 3.6.
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PROCEDIMIENTOS DE VIGILANCIA PARA CADA PCC Y
ACCIONES CORRECTIVAS

Se realiz6 un sistema de vigilancia y medidas preventivas para los PCC
encontrados en el proceso, asi como materia prima, insSumos y envases.

ACCIONES CORRECTIVAS

INMEDIATA: La valvula de desviacion se accionara
automaticamente en el caso que la temperatura de pasteurizacion

descienda de 72°C.

PREVENTIVA: Aplicacion del programa de mantenimiento al
equipo pasteurizador y Calibracion de la temperatura del
termocontrolador por una empresa externa.

Fuente: Elaboracion Propia UCSM. 2018

12. RESULTADOS DEL EXPERIMIENTO N° 12: ESTABLECER
PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

Se implanto los procesos de verificacion del plan HACCP con la finalidad
de mantener un control en dicho plan.

VERIFICACION

Verificacion de formatos es por Responsable de Produccién mediante
el procedimiento PO-QUE-10 control de documentos y registros.

Fuente: Elaboracion Propia UCSM. 2018
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SISTEMAS DE DOCUMENTACION Y REGISTRO

Se ejecuta el sistema de documentacion y registro.

Todo el sistema de documentacién, tanto los registros como los formatos
propios del sistema se encuentran en el PLAN HACCP donde se define el
registro F-HACCP-01- Control del PCC Temperatura de Pasteurizacion.

llustracion 8 - Control de PCC

F.HACCF.O1 Haviglin

3 n Ervigion
@‘“’" CONTROL DE PCCTEMPERATURA DE PASTEURIZACION  [Eishaindsgir

Apicbadopor |

TIFD DE QUESD Fethy Tioa Held Temp "C FLLDI | TIEMPO 22 | OPERRAID ACOOHN CORRECTIVA

LECHE ) . CREMA Frecuenclx
Lithitess operactonsles 72 - 76 °T tinite teitioe 2'C | Limites ope raclonales; 80 84C Leche: Cada20 min

Cremx Cada 5 min

¥'B DE REIPONIADLE DEFPRODUCAON

Fuente: Elaboracion Propia UCSM, 2018 para Empresa PRODESUR EIRL
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EVALUACION ECONOMICA

1. INVERSIONES Y FINANCIAMINETO
El plan de Inversiones de la investigacion corresponde a la descripcién
detallada de las necesidades del capital en que se va incurrir para la
materializacion de este.

La empresa PRODESUR EIRL, luego que se planted la elaboracion de un
plan HACCP y empezar la implementacion de dicho plan, considero hacer
una inversion para mejorar las areas e infraestructura y materiales de la
planta. Los costos de inversion son controlados por la Gerencia General y
estas inversiones se realizaran con el financiamiento y capital de la
empresa.

1.1.  Costos de la elaboracién del Plan HACCP
La elaboracion e implementacion del plan HACCP se viene realizando
desde el mes de setiembre del 2017 donde se ha hecho mejoras en los
procesos, procedimientos, materiales e infraestructura de la planta. Se
presenta la informacién de dicha inversion.

1.1.1. Inversion tangible

Se consideran inversiones tangibles o fijas con respecto al funcionamiento
de la planta en proceso, segun los analisis que se realizaron en el pre
auditoria interna.

Tabla 11 - Inversiones tangibles

MAQUINARIA, | CANTID | COSTO |COSTODE |COSTO
EQUIPOS E | AD UNITAR | INSTALACI | TOTAL
INFRAESTRUCT 10 ON $)
URA S/.)
Kit de medicion 01 294.70 - 294.70
de cloro
Reparacion de - - 2000.00 | 2000.00
pisos
Pediluvio - - 400.00 | 400.00
Reparacion de - - 700.00 700.00
paredes
Descremadora 01 | 241,500.0 - | 241,500.
0 00
FUENTE: Elaboracion propia. UCSM. 2018 TOTAL 244,894,
70
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1.1.2. Inversion intangible
Tabla 12 - Inversiones Intangibles

CONCEPTO COSTO
(S1)
Capacitacién en BPM Y POES 300.00
Capacitacion y Entrenamiento de 500.00
HACCP
Andlisis de laboratorio externas (fisico, 5400.00
quimicoy

microbioldgico) en empresas
acreditadas

Calibracion de instrumentos 800.00
Pre auditoria Interna 1800.0
TOTAL 8,800.00

FUENTE: Elaboracion propia. UCSM. 2018

Tabla 13 - Inversion Fija

INVERSION FIJA MONTO
(S1)
Inversiones tangibles 244,894.70
Inversiones intangibles 8,800.00
TOTAL 253,694.70

FUENTE: Elaboracion propia. UCSM. 2018
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1.2.1. Costos de produccion

1.2.1.1.  Costos directos
Tabla 14 - Costos Directos
MATERIAL CANTID | UNID | Costo Costo
AD AD Unitario Anual
Anual (S/) (S/)
Uniformes 12 unidad 40.00 480.00
es
Desinfectante gel de | 25 Litros 42,20 | 1,055.00
manos
Botas Blancas con 15 unidad 28.00 420.00
punta de acero es
Gorros descartables x | 36 Cajas 7.00 257.00
100 unid
Barbijos descartables | 72 Cajas 8.00 576.00
x 50 unid
Guantes descartables | 20 Cajas 8.00 160.00
x 100
sobres reactivo de 01 Frasco 243.90 243.90
cloro residual de 1000
unid
Detergente 10kg 408 Bolsa 48.00 | 19,584.00
Desinfectante 5kg 320 Bolsa 25.00 | 8,000.00
Papel Toalla 672 Unidad 16.90 | 11,356.00
es
FUENTE: Elaboracién propia. UCSM. TOTAL 42,231.90
2018
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CONCEPTO CAN REMUNER REMUNER
EIDA ACION ACION
Encargado de 1 2500.00 30,000.00
nlanta
Encargado de 1 2000.00 24,000.00
control de
Encargado 1 1200.00 14,400.00
de
Superviso 1 1200.00 14,400.00
r de
Personal obrero 7 85 71,400.0
N N
Sub total 154,200.0
Leyesy 25,700.00
beneficios
TOTAL 179,900.
NN
FUENTE: Elaboracion propia. UCSM. 2018
Material indirecto
Tabla 16 — Material indirecto
CONCEPTO COSTO
TOTAL
(S/.)
Mantenimiento de maquinaria 'y 30,000.00
equipos
Repuestos 5,000.00
TOTAL 35,000.00
FUENTE: Elaboracién propia. UCSM. 2018
1.2.1.3.  Depreciacion inversion Fija
Tabla 17 - Depreciacion Inversion Fija
MAQUINARIAY GASTO DE TASA DEPRECIACION
EQUIPOS INVERSION | ANUAL
S/.
Kit de medicion de 294.70 | 10% 29.47
cloro
Reparacion de pisos 2000.00 | 10% 200.00
Pediluvio 400.00 | 10% 40.00
Reparacion de 700.00 | 10% 70.00
paredes
Descremadora 241,500.00 | 10% 24,500.00
TOTAL 24,839.47

FUENTE: Elaboracién propia. UCSM. 2018
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Tabla 18 - Amortizacion Inversion

MAQUINARIAY GASTODE | TASA | DEPRECIAC
EQUIPOS INVERSION | ANUA | ION
S/. L
Capacitacion en BPM Y 300.00 | 10% 30.00
POES
Capacitacion y 500.00 | 10% 50.00
Entrenamiento de
HACCP
Andlisis de laboratorio 5400.00 | 10% 540.00
externas (fisico, quimico y
microbioldgico) en
empresas acreditadas
Calibracion de 800.00 | 10% 80.00
instrumentos
Pre auditoria Interna 1800.0 | 10% 180.00
TOTAL 880.00
FUENTE: Elaboracion propia. UCSM. 2018
1.2.1.5.  Servicios y otros
Tabla 19 - Servicios Y otros
CONCEPTO UNIDAD | CANTIDAD | Costo Costo
ANUAL Unitario | total S/.
S.
FUMIGACION Mensual | 12 700.00 8,400.00
CALIBRACION Semestral | 2 500.00 1,000.00
TOTAL 9,400.00

FUENTE: Elaboracién propia. UCSM. 2018

1.2.1.6.  Total de costos indirectos
Tabla 20 - Tabla de costos Indirectos
CONCEPTO COSTO
TOTAL (S/.)

MATERIAL INDIRECTO 35,000.00
DEPRECIACION INVERSION FIJA 24,839.47
AMORTIZACION INVERSION 880.00
INTANGIBLE
SERVICIOS Y OTROS 9,400.00

TOTAL 70,119.47

FUENTE: Elaboracién propia. UCSM. 2018
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1.2.2. Costos operativos

1.2.2.1. Gastos Administrativos
TABLA 21 - GASTOS ADMINISTRATIVOS

CONCEPTO COSTO
TOTAL (S/.)
Gastos Administrativos 2,500.00
Imprevistos 1,100.00
TOTAL 3,600.00

FUENTE: Elaboracion propia. UCSM. 2018

1.2.3. Inversion Total para la Implementacion del

HACCP
TABLA 22 - INVERSION TOTAL PARA IMPLEMENTAR HACCP

CONCEPTO COSTO TOTAL (S/.)
INVERSION FIJA
Inversion tangible 244,894.70
Inversion intangible 8,800.00
COSTOS DE PRODUCCION
Costos indirectos mano 179,900.00
de obra
Costos indirectos de 35,000.00
material
Costos De Fabricacion 42,231.90
directos
GASTOS DE OPERACION
Gastos administrativos 3,600.00
TOTAL 514,426.60

FUENTE: Elaboracién propia. UCSM. 2018
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Se establecio la elaboracién de un plan HACCP de la linea de queso
madurado, donde el primer paso se logré el compromiso con la gerencia
realizando la politica de calidad.

También se realizo la evaluacién de la acta ficha de inspeccion sanitaria de
establecimientos procesadores de lacteos en el (Anexo N°04) donde se logré
determinar en qué condiciones se encontraba la planta y el nivel de
cumplimiento de dicha, manejando los siguientes aspectos: respecto al
establecimiento y almacén de materia prima cruda e insumos, area de
proceso — estandarizado, area de proceso — tratamiento térmico, area de
proceso — procesos especificos, area de proceso — envasado, almacenamiento
del producto final, otros almacenes, vestuarios y servicios higiénicos
condiciones sanitarias generales del establecimiento, requisitos previos al
plan HACCP. Donde se realizd la puntuaciébn con un porcentaje de
cumplimiento del 41 %.

Se elabor6 el Manual de Buenas Practicas de Manufactura donde se expone
7 capitulos donde el capitulo 1 - la estructura fisica e instalaciones de la
fabrica, capitulo 2 - la distribucion de ambientes y ubicacion de equipos,
capitulo 3 - abastecimiento de agua, disposicion de aguas servidas y
recoleccion de residuos sdlidos, capitulo 4 - higiene del personal y
saneamiento de los locales, capitulo 5- materia prima, aditivos alimentarios
y envases, capitulo 6 - almacenamiento y transporte y capitulo 7 - la
inspeccion sanitaria a la fabrica, A demas se elabord los respectivos POE Y
POES.

Se elabordé un equipo multidisciplinario para la conformacion del equipo
HACCP en la cual conforma profesionales los que se involucran en las
actividades y desarrollo del plan HACCP.

Se realizé los diagramas de flujo del proceso in situ, también se identifico el
punto critico de control que se encontro en el proceso y este fue el tratamiento
térmico (Pasteurizacion). Ademas se realizd las medidas correctivas, el
control y verificacion del punto critico de control mediante documentos y
registros.
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- Hacer cumplir la ejecucion del plan HACCP, para que se pueda
cumplir el sistema el cual busca la prevencién de posibles fallas.

- Capacitar al personal constantemente de manera externa y motivar a
que el personal se prepare para el apoyo del plan HACCP.

- Registrar y documentar los formatos designados para el correcto
control del plan HACCP.

- Realizar inspecciones higiénicas sanitarias de manera interna y
auditorias externas para apoyar el funcionamiento del plan HACCP.

- Con respecto de la distribucion de la planta, es conveniente tomar en

cuenta el disefio horizontal de la planta puesto que de esta manera se
evitaria posibles contaminaciones cruzadas.
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El presente documento, esta orientado a garantizar alimentos seguros
mediante ElI Manual de Buenas Précticas de Manufactura que comprende
todos los procedimientos que son necesarios para garantizar la calidad y
seguridad de un alimento, durante cada una de las etapas de proceso. Incluye
recomedaciones generales para ser aplicadas en los establecimientos
dedicados a la obtencién, elaboracién, fabicacion, mezclado, envasado o
empacado, conservacion. Almacenamiento, distribucion, manipulacion y

transporte de alimentos, materias primas y aditivos.

El propdsito de éste instrumento es aportar orientacion para que el propietario
y su personal auto evallen su establecimiento, identifiquen debilidades o
defectos y tengas la posibilidad de corregirlos, y que las autoridades sanitarias
cuenten con una guia que les permite corraborar la evolucion del nivel
sanitario del establecimientos y dar seguimiento a los compromisis de
mejoramiento establecidos en forma conjunta con los propietarios.

Politica de calidad

En la Queseria Qkalas nos dedicamos a la produccion de productos lacteos,
buscamos la completa satisfaccién del cliente mediante la entrega de
alimentos inocuos y de calidad que excedan las expectativas esperadas por

nuestros productos.

Buscamos la inocuidad de nuestros productos basandonos en la
implementacién y cumplimiento de los requisitos del Reglamento sobre
Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas — DS 007-98-SA y el

cumplimiento de nuestros objetivos de calidad

Contamos con un personal capacitado y comprometido con la mejora

continua.

Nuestra queseria estd comprometida con poner en practica estrategias y

planes de accidn, a través de un sistema de mejoramiento de la calidad.

1"::;: [ l.:
B
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Todos los seres humanos tienen derecho a esperar que los alimentos que
ingieren sean inocuos y aptos para el consumo. Las enfermedades de
transmision alimentaria y los dafios provocados por los alimentos son,
perjudiciales para la salud y en el peor de los casos fulminantes. Pero hay,
ademas otras consecuencias Los brotes de enfermedades transmitidas por los
alimentos pueden perjudicar al comercio y provocar pérdidas de ingresos,
desempleo. El deterioro de los alimentos ocasiona pérdidas de producciones,
es costoso Yy puede influir negativamente en el comercio y en la confianza de
los consumidores.

Por ello la empresa PRODESUR EIRL elabora un plan de buenas précticas
de manufactura en la planta para asi contrarrestar y disminuir la
contaminacién que se puede estar ocasionando en las areas relacionadas en
el proceso del alimento.

1.  OBJETIVOS

1. Agrupar en un documento, todos los aspectos que deben ser
considerados para el cumplimiento de las BPM a lo largo de la
cadena alimentaria.

2. Indicar como se deben aplicar en nuestra empresa los principios de
higiene de los alimentos, a través de capacitaciones internas y
externas.

3. Cumplir con las disposiciones sobre Vigilancia y control Sanitario
de Alimentos y Bebidas dispuestas en el reglamento D.S. N ° 007-
98-SA, Codex Alimentario y Resolucién Ministerial N° 449-
2006/MINSA.

COMPROMISO DE INOCUIDAD

En PRODESUR EIRL creemos en la calidad e inocuidad de los productos es
el punto de partida para entregarles a los consumidores los mejores derivados
de la leche, ademas es parte del disefio de las instalaciones y uso de la materia
prima e insumos reflejo de nuestra filosofia donde pensamos en la seguridad.

VISION

PRODESUR EIRL, serd una empresa lider en el mercado regional, nacional
e internacional, reconocida por su liderazgo, competitividad e innovacién en
la produccion y ventas de derivados lacteos, asumiendo un compromiso
social, econdmico y ambiental.

MISION
Dedicada a poner al alcance de los consumidores los mejores productos

lacteos, con maxima frescura e higiene para satisfacer el paladar mas
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responsable.

1.  ALCANCE
El presente manual de practicas de manufactura abarcara todas las areas,
infraestructura, instalaciones, equipos y utensilios que estan en contacto con
los alimentos, asi como también a los responsables de su manipulacion y el
control de las materias primas.

IV. RESPONSABLES

La responsabilidad del cumplimiento de las disposiciones del presente
manual, recae en la Gerencia General, Jefe de Produccion, Encargado de
Aseguramiento de la Calidad, Jefe de Ventas, Jefe de Administracion,
Encargado de Mantenimiento de los cuales se tendra que supervisar y
verificar las correctas ejecuciones de las actividades de higiene y de las
condiciones que se mencionan en el presente documento.

Mantener las condiciones adecuadas que aseguran la efectividad de estas
actividades. Establece la capacitacion y entrenamiento al personal, y participa
eventualmente, dirigiéndola.

V. DEFINICIONES
Para los fines del presente manual se dan las siguientes definiciones:

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM): Conjunto de practicas
adecuadas, cuya observancia asegura la calidad sanitaria e inocuidad de los
alimentos.

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: Conjunto de principios y reglas destinadas
para asegurar la inocuidad y aptitud de los alimentos en todas las fases de la
cadena alimentaria.

MANIPULADOR DE ALIMENTOS: Toda persona que tiene contacto directo
o indirecto con los alimentos.

LIMPIEZA: La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa
y otras materias objetables.

DESINFECCION: Reduccion del nimero de microorganismos presentes en
el medio, por medio de agentes quimicos 0 métodos fisicos a un nivel que no
dé lugar a la contaminacion nociva de los alimentos.

INOCUIDAD: Exento de riesgo para la salud humana.

INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: La garantia de que los alimentos no

causaran dafio al consumidor cuando se consuma de acuerdo con el uso a que
se destina.
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fisicos, sensoriales y microbioldgicos.

DANO A LA SALUD: Presentacion de signos, sintomas, enfermedades
atribuibles al consumo de alimentos o bebidas contaminados o adulterados.

PELIGRO: Agente bioldgico, quimico o fisico en los alimentos que puede
causar un efecto adverso para la salud.

VI. REQUISITOS
CAPITULDO I: De la estructura fisica e instalaciones de la fabrica

1.1. Ambiente y Ubicacion

La empresa PRODESUR. (Qala’s) se encuentra ubicada en Mza. A—10 Lote.
30 el Pedregal — Majes alejada de actividades que ocasionen contaminacién
cruzada, vpara nuestros productos que se fabriquen.

e Nombre: “PROCESADORA Y DERIVADOS LACTEOS DEL SUR
E.LR.L.”

Gerente: Carrasco Aguilar Lourdes Yeimi

Tipo de actividad: Produccién de quesos

Direccién: Mza. A — 10 Lote. 30 el Pedregal — Majes

Teléfono: 054- 283611, cel. 959925406

Turnos de trabajo:02

1.2.  Vias de acceso
Las vias de acceso y areas de desplazamiento de la planta se encuentran
pavimentadas y resistentes a la accion de los roedores.

1.3.  Estructuras y Acabados
La planta estd construida con materiales impermeables y resistentes a la
accion de los roedores.

En las salas de fabricacion o produccion:

a) Las uniones de las paredes con el piso son de mediacafia para facilitar
el lavado y evitando la acumulacién de elementos extrafios.

b) Los pisos tienen un declive hacia sumideros y canaletas dispuestas
para facilitar el lavado y el escurrimiento de liquidos no dejando
empozamiento.

c) Lassuperficies de las paredes son lisas y estan recubiertas con pintura
lavable de color claro

d) Los techos son de material facil de limpiar, impide la acumulacion de
suciedad, no permite la condensacion de agua y formacién de mohos.

e) Las ventanas son de material apropiado faciles de limpiar provistas
de medios que eviten el ingreso de insectos u otros insectos.
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operaciones.

1.4.  lluminacion
La planta cuenta con iluminacién natural y artificial adecuada. La
iluminacion no altera los colores.

La intensidad, calidad y distribucion de la iluminacion natural y artificial son
adecuados al tipo de trabajo que se realiza y son:

a. >540 LUX En zonas de empaque
b. >220 LUX en salas de produccion

c. >110 LUX en otras zonas

1.5. Ventilacion

Se cuenta con ventilacion adecuada que evita el calor excesivo, la
condensacion del vapor y del polvo y contribuye a la eliminacion del aire
contaminado. La direccion de la corriente de aire no va nunca de una zona
sucia a una zona limpia.

CAPITULO 2: De la distribucién de ambientes y ubicacién de equipos

2.1.  Distribucion de los ambientes

La planta cuenta con una distribucion de ambientes que evita la
contaminacién cruzada de sus productos por efecto de la circulacién de
productos rodantes o del personal y asi mismo no hay proximidad de los
S.S.H.H a la sala de produccion

2.2.  Material de Equipo y utensilios

Todos los equipos y utensilios empleados en las zonas de manipulacion de
alimentos y que pueden entrar en contacto con los alimentos son de material
gue no transmite sustancias toxicas, olores ni sabores, son inabsorbentes,
resistentes a la corrosion y capaces de resistir repetidas operaciones de
limpieza y desinfeccion. Sus superficies son lisas y exentas de hoyos y
grietas. Se evita el uso de material que puede producir corrosion por contacto.

2.3. Disefio Higiénico del equipo y Utensilios
El equipo y los utensilios estan elaborados de acero inoxidable de manera que
permite su facil y completa limpieza y desinfeccion.

2.4.  Equipo de Refrigeracién

Todos los ambientes refrigerados cuentan con dispositivos para medicién y
registro de temperatura, estos se encuentran en lugares visibles y se
mantienen en buenas condiciones de conservacion y funcionamiento.
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CAPITULO 3: De abastecimiento de agua, disposicion de aguas servidas y
recoleccidn de residuos solidos

3.1.  Abastecimiento de agua
Se dispone de abundante agua proveniente de la red pablica para todas las
lineas de produccion en contacto con el alimento.

Esta agua es utilizada para la produccion de vapor, refrigeracion, y otros
propositos similares relacionados con alimentos, es transportada por tuberias,
identificables.

Se realiza un anélisis de calidad de agua con una frecuencia anual siguiendo
los lineamientos del D.S N. © 031-2010 S.A. Reglamento de la Calidad del
Agua para consumo Humano.

3.2.  Evacuacion de efluentes y aguas residuales

Los establecimientos de la planta disponen de un sistema eficaz de
evacuacion de efluentes y aguas residuales, el cual en todo momento es
mantenido en buen estado. Todos los conductos de evacuacion de efluentes
(incluidos los sistemas de alcantarillado) son lo suficientemente grandes para
soportar cargas maximas y estan construidos de manera que se evite la
contaminacién del abastecimiento de agua potable.

3.3.  Recoleccioén y disposicion de residuos solidos

La Planta cuenta con contenedores para desperdicios y sustancias no
comestibles o peligrosas de acuerdo a norma. Y Estos productos se
almacenan en zonas especiales, alejadas de los productos alimenticios, y son
distribuidos o manipulados s6lo por personal autorizado y debidamente
capacitado.

Los contenedores para desperdicios y sustancias no comestibles o peligrosas
estan:

a. Claramente identificados segun su finalidad de uso.
b. Ubicados en areas designadas.

c. Construido de material resistente e impermeable facilidad al limpiado
y sanitizado.

La frecuencia del retiro es manejada cada 2 dias para evitar la acumulacién,
Ademas EIl retiro y destruccion es efectuada mediante una contratista
aprobada.

CAPITULO 4: De higiene del personal y saneamiento de los locales

4.1.  Estado de salud del personal
Todas las personas que ingresan a trabajar en Planta PRODESUR EIRL y
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Con una frecuencia semestral el personal de planta pasa examen médico
cumpliendo las reglamentaciones sanitarias del Ministerio de Salud.

Asi mismo, se realiza el andlisis de ETAS anualmente. Dirigida a
manipuladores directos de alimentos, las cuales constan de: aglutinaciones en
lamina: Typhi, Salmonella, Brucelosis, Hepatitis A.

4.2.  Aseo y Presentacion del personal

a. Heridas y Enfermedades
Ninguna persona que tenga cortaduras o heridas manipula alimentos ni
superficies en contacto con alimentos mientras que la herida no haya sido
completamente protegida por un revestimiento impermeable firmemente
asegurado.

La empresa debe exigirse a los empleadores informar las condiciones
siguientes a la gerencia para posible exclusion de las areas de manipulacién
de alimentos: ictericia, diarrea, fiebre, dolor de garganta con fiebre, lesiones
de piel infecciones visibles y descargas de oidos 0jos o nariz.

b. Lavado de las manos
Toda persona que trabaja en el area de manipulacion de alimentos, mientras
se encuentre laborando debe llevar a cabo el lavado de manos en forma
obligatoria cada vez que se ingrese al area de proceso 0 antes de tomar
contacto con cualquier material de proceso o producto final o cuando sea
necesario.

Realizando los siguientes pasos:

- Presionar el dispensador de jabon.
- Frotarse las manos diligentemente por un tiempo de 15 a 20 segundos, de
ser posible incluyendo antebrazos y codos.

- Presionar el boton del grifo de agua.

- Enjuagar con abundante agua hasta eliminar todo el jabon desinfectante.

- Sacudir el exceso de agua.

- Secarse las manos con papel toalla/secador de aire
Toda persona se lava siempre las manos antes de iniciar cualquier actividad
de manipulacion de alimentos, inmediatamente después de haber hecho uso
de los inodoros, sonarse la raiz, después de manipular material contaminado,
y en cualquier otra oportunidad que sea necesario. Asi mismo se lava y
desinfecta las manos inmediatamente después de haber manipulado cualquier
material que pueda transmitir enfermedades. Se han colocado avisos que
indican la obligacion de lavarse las manos. Las ufias de las manos deben de
mantenerse limpias y recortadas. Hay una supervision adecuada para
garantizar el cumplimiento de este requisito.
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Se toman las medidas necesarias para asegurar que no se permita a ninguna
persona que se sepa, 0 sospeche, que padece o es portador de una enfermedad
susceptible de transmitirse por los alimentos, o esté aquejada de heridas
infectadas, infecciones cutaneas, llagas o diarrea, trabaje en ninguna area de
manipulacién de alimentos en la que haya probabilidad de que dicha persona
pueda contaminar, directa o indirectamente, los alimentos con
microorganismos patdgenos.

d. Limpieza personal
El personal que trabaja en la planta mantiene una esmerada limpieza que
compromete a todo el personal que labora en produccion incluyendo al
personal de mantenimiento, Y Es obligatorio el uso correcto del uniforme e
incluyendo toca, protectores de oidos y mascarillas bocales durante su
permanencia en planta y se mantienen limpios de acuerdo con la naturaleza
del trabajo que desempefia la persona.

El personal antes de ingresar a la Planta se quita todo tipo de objeto, o de
adorno inseguro cuando se manipula el alimento.

El jefe de Planta sera el responsable del cumplimiento de los requisitos que
se detallan a continuacion:

1. Uniforme limpio y completo, cabello cubierto con toca
descartable o tela, mascarilla bocal descartable o tela, ufias
cortas y limpias sin esmalte.

2. Lastocas y mascarillas de tela deben de estar limpias, las tocas
y las mascarillas descartables deben de renovarse cada vez que
sea necesario Y los protectores de oidos deben estar completos.

Y esto se realizar y verificara mediante el uso del formato F-BPM-01 Control
de Higiene y Salud del Personal con frecuencia minima de 3 veces por
semana de manera aleatoria en cada area.

e. Conducta personal
En la planta se prohibe todo acto que pueda resultar en contaminacion de los
productos, como comer, fumar, ingerir bebidas alcoholicas; o préacticas
antihigiénicas, tales como escupir y sonarse la nariz.

Para minimizar peligros existentes, como una media de control la empresa no
permite el uso de joyas que el personal que trabaja en las areas de
procesamiento y almacenamiento.

La planta exige a sus colaboradores que se realice un mantenimiento de los
casilleros personales de manera que estén libres de basura y ropa anchada,
ademas esta prohibido el uso de esmaltes para ufias, ufias falsas y pestafias
falsas.
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Los operarios de la zona de envasado deben usar guantes al manipular el
producto, éstos se mantienen en perfectas condiciones de limpieza e higiene.
El uso de guantes no exime al operario de la obligacion de lavarse las manos
cuidadosamente.

g. Visitantes
Se toman precauciones para impedir que los visitantes contaminen los
alimentos en las zonas donde se procede a la manipulacion de éstos. Las
precauciones incluyen el uso de mandiles y gorros. Los visitantes deben
cumplir las disposiciones recomendadas en las secciones anteriores.

4.3.  Personal de mantenimiento y Limpieza

El personal asignado al mantenimiento es tercerizado por una Empresa, Asi
mismo hay una persona asignado para el mantenimiento. Ademas, se cuenta
con una persona encargada de la limpieza de las instalaciones.

4.4.  Capacitaciones sobre la higiene de los alimentos

La empresa PRODESUR EIRL. Ha contemplado la capacitacién de sus
trabajadores mediante cursos, charlas y programas especiales de dictado
periodico, que refuercen la aplicabilidad y cumplimiento de las normativas
del HACCP tales como:

a. ETAs (enfermedades transmitidas por alimentos) y Patdgenos
relacionados al producto. Con una frecuencia de 1 vez en el afio y por un
capacitador externo.

b. POE — POES y BPM (personal, higiene y desinfeccion), Realizada
por un personal profesional de la planta y con una frecuencia de 1 vez en el
ano.

c. Plan HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control).
Realizada por un personal profesional de la planta y con una frecuencia de 1
vez en el afio.

La periodicidad esta dada en funcion a la profundidad de los temas, siendo
los de periodicidad anual los de actualizacion de conocimientos.

Asimismo, a cada trabajador nuevo que ingresa a laborar en la empresa, se le
hace una induccion y un resumen del Manual de buenas practicas de
manufactura, con el fin de que conozca sus funciones generales y se
familiarice con las terminologias y procedimientos que tiene Qala’s en su
actividad productiva.

4.5.  Vestuarios y Servicios Higiénicos para el Personal

La planta dispone de wvestuarios y servicios higiénicos adecuados,
convenientemente situados y en namero suficiente. Los servicios higiénicos
son de loza y cuentan con un sistema de agua y desague, ademas estan bien
alumbrados y ventilados. Los servicios higiénicos no se encuentran en la
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alimentos.

Se cuenta con lavabos con agua, provistos de jabon liquido, secadores y
receptaculos lo suficientemente grandes. Existen instructivos en los que se
indica que el personal debe lavarse las manos después de usar los servicios.

Debe ser conforme
a) De 1 a9 personas: 1 inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha, 1 urinario.
b) De 10 a 24 personas: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas, 1 urinario.

c) De 25 a 49 personas: 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas, 2 urinarios.

4.6. Limpiezay desinfeccion del local

Los equipos y los utensilios se limpian o desinfectan con agua y detergentes
0 con desinfectantes. Los detergentes y desinfectantes son apropiados para el
fin propuesto, y son aceptables por el organismo oficial competente. Los
residuos de estos agentes que quedan en una superficie susceptible de entrar
en contacto con alimentos se pueden eliminar mediante un enjuague a fondo
con agua, antes de que el area o el equipo vuelvan a utilizarse para la
manipulacion de alimentos.

Inmediatamente después de terminar el trabajo de la jornada, o cuantas veces
sea conveniente, se limpian cuidadosamente los suelos, incluidos los
desaglies, las estructuras auxiliares y las paredes de las areas de manipulacion
de alimentos.

Los vestuarios y S.S.H.H. se mantienen limpios en todo momento.

Las vias de acceso y los patios situados en las inmediaciones de los locales
de la planta se mantienen limpios.
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Recepcion !
Tks de almacenamiento CIF Diaria Soda ! Acido 1-2 % Ayudante general | FOS-QUE-0E-3
Circuito de Recepecion CIF Cliaria Soda ! Acido 1-2 % Ayudante qeneral ! PO5-GUE-06-3
Balanza flanual Diaria Detergente 0,302 Ayudante general 1 FOS-QUE-0E-3
Carril Flanual Diaria Dletergente 0.30% Ayudante qeneral ! PO5-LUE-06-3
Pizo flanual Diaria DeterglgualHTH Deterg. 0.3 2, HTH 400 ppmi Ayudanke general 1 FO5-QUE-0E-3
Faredes Mlanual Diaria DeterglAgualHTH Oleterg. 0.3 %, HTH 200 ppm Ayudante qeneral ! PO5-LUE-06-3
Techo flanual Inkerdiario DeterglgualHTH Deterg. 0.3 2, HTH 200 ppmi Ayudanke general 1 FO5-QUE-0E-3

Proceso Queseria !
Fasteurizador CIF For cf 22500 Kq. De leche Sodaf Acido 1-2 % Tecnico pastedrizadan PO5-LUE-06-3
Descremadora CIF Por cf 22600 Kq. De leche Sodaf Acido 1-2% Tecnino pasteurizadar PO5-GUE-06-3
Tinas Queseras Doble "O° CIF Dliaria Soda ! Acido 0LEG-1% flaestro quesero | PO5-LUE-06-3
Tinas Pre-Prensa Mlanual Far batch Detergt Agua Calie 0.30% Ayudante qeneral ! PO5-GUE-06-3
Frensa flanual For batch Dletergt Agua Calie 0.30% Ayudante general PO5-LUE-06-3
Ukenszilio= flanual Far turno Detergente 0,302 Ayudante qeneral ! FPOS-QUE-0E-2
Telaz Flanual For batch Dletergt Agua Calie Cleterg. 10,3 %, HTH 200 ppm Ayudante general PO5-LUE-06-2
Molde= flanual Far batih Oetergffgua CaliefHTH | Deterg. 0.3 3%, HTH 200 ppm Ayudante qeneral ! FPOS-QUE-0E-2
Cuchillos Flanual For batch Detergtigua CaliefHTH | Deterg, 0.3 2, HTH 200 ppm Ayudante general PO5-LUE-06-2
Cortinas flanual Far batih Detergffgua CaliefHTH | Deterg. 0.3 3, HTH 200 ppm Ayudante general ! FOS-QUE-0E-2
Fizos Flanual Cliaria DeterglAgualHTH Dleterg. 0.3 %, HTH 400 ppm Ayudante general PO5-GUE-06-3
Faredes flanual Semanal DeterglAgualHTH Deterg. 0.3 3, HTH 200 ppm Ayudante general ! FOS-QUE-0E-3
Techo Flanual Cluincenal DeterglAgualHTH Dleterg. 0.3 %, HTH 200 ppm Ayudante general PO5-GUE-06-3

Empacado '
Clipeadara Mlanual Far turno Detergt Agua Calie 0.30% Ayudante general PO5-LUE-06-4
Campanazs de vacio flanual For turno Detergd Agua Calie 0,302 Ayudante general | FO5-QUE-0E-4
Trozadora Mlanual Far turno Detergt Agua Calie 0.30% Ayudante general PO5-LUE-06-4
Utenzilios flanual For turnc DetergldgualHTH Deterg. 0.3 %, HTH 200 ppm Ayudante general ! PO5-GUE-0E-4
Cortinas Mlanual Far batch DetergtAgua CaliefHTH | Deterg. 0.3 3, HTH 200 ppm Ayudante general PO5-GUE-06-4
Fizos flanual Dliaria DetergldgualHTH Oleterg. 0.3 %, HTH 400 ppm Ayudante general ! P O5-LUE-DE-4
Faredes Mlanual Semanal DeterglfgualHTH Deterg. 0.3 %, HTH 200 ppm Ayudante general PO5-GUE-06-4
Techo flanual Cluincenal Deteragd dgquafHTH Deterg. 0.3 2, HTH 200 ppm Ayudante general | FOS-CIUE-0E-4
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4.7.  Control de plagas y accesos de animales

Se aplica un programa continuo de prevencién y control de agentes
bioldgicos. Dicho programa anual se ha elaborado en coordinacion con el
Dpto. técnico de la empresa externa.

En las medidas de control que comprende el programa estan los tratamientos
con agentes quimicos, fisicos o biolégicos que se aplican solamente por
personal que tenga un conocimiento cabal de los riesgos que el uso de dichos
agentes puede entrafiar para la salud, incluyendo los riesgos que pueden
surgir de los residuos retenidos en el producto, bajo la supervision directa de
la Empresa Externa.

No se emplea plaguicidas dentro de la sala de procesamiento. Antes de
aplicar plaguicidas en otras &reas, se tiene cuidado de proteger contra la
contaminacién todos los alimentos, empaques, material de envasado, equipos
y utensilios. Después de aplicar los plaguicidas, se limpian cuidadosamente
el equipo, los envases, y los utensilios contaminados, a fin de eliminar todos
los posibles residuos antes de que se les vuelva a utilizar.

CAPITULOQO 5: De materia prima, aditivos alimentarios y envases

5.1.  Calidad sanitaria de las materias primas y aditivos alimentarios

La leche proveniente de proveedores ha sido producida en condiciones
higiénicas.

La planta asegura que los productos lacteos liquidos derivan de animales
sanos que no han sido tratados con antibi6ticos u otros medicamentos que
pudieran resultar en la contaminacion de dichas leches, realizando analisis en
el laboratorio de Control de Calidad verificando: prueba de alcohol, inhibidor
que la leche decepcionadas cumplan con los parametros indicados

establecidos por la planta y guiados por la norma seglin el producto a
elaborar.

Los insumos o ingredientes empleados en el proceso, son validados de
acuerdo al programa de manejo de proveedores. Todas las fases del proceso
de elaboracion de los productos se realizan bajo condiciones que reducen al
minimo la proliferacion de microorganismos, o evitan la contaminacion y el
deterioro.

5.2.  Aditivos Permitidos

En la empresa PRODESUR EIRL, queda prohibido el empleo de aditivos
alimentarios que no estén comprendidos en la lista de aditivos permitidos por
el Codex Alimentarias. Tratdndose de aromatizantes- saborizantes estan,
ademas, permitidos los aceptados por la Food And Drug. Administration de
los Estados Unidos de Norteamérica (FDA), la Union Europea y la Flavor
And Extractive Manufacturing Association (FEMA).

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
TESIS UCSM <2 DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

Todo el material de empaque se almacena en condiciones de sanidad y
limpieza. El material que se utiliza es apropiado para el producto que se ha
de empacar, y para las condiciones previstas de almacenamiento, y no
transmite al producto sustancias objetables en medidas que se excedan los
limites aceptables para el organismo oficial competente. El material de
empaque es resistente y ofrece una proteccion apropiada contra la
contaminacién. Los empaques son lo suficientemente durables como para
resistir todos los esfuerzos mecénicos, quimicos y térmicos que puedan
sufrir.

El contenido del rotulado de los envases primarios de todos los productos
elaborados en la Planta Arequipa, se cifien a las disposiciones establecidas en
la Norma Metroldgica Peruana de Rotulado de Productos Envasados y
contiene como minimo en idioma espafol la siguiente informacion:

a) Nombre del producto.

b) Contenido neto

c) Ingredientes y aditivos empleados en la elaboracién del producto.
d) Nombre y direccion del fabricante.

e) Codigo de Registro Sanitario.

f) Fecha de vencimiento

g) Condiciones de conservacion.

h) Uso previsto del producto

CAPITULO 6: De almacenamiento y transporte

6.1. Almacenamiento de materias primas y producto terminado

Las condiciones de almacenamiento, de tanto materia prima y de producto
terminado, se efectuara en areas exclusivamente para este fin. Se cuenta con
ambientes apropiados para proteger la calidad sanitaria e inocuidad de los
mismos Yy evitando los riegos de contaminacion cruzada.

6.2.  Almacenamiento de producto perecible
Los productos perecibles son almacenados en camaras de refrigeracion o de
congelacion.

6.3.  Condicién de transporte
La empresa utiliza en su fabricacion o elaboracion, medios transportes que
prevengan su contaminacion o alteracion, y estos estan sujetos a:

- Los vehiculos estdn acondicionados y provistos de medios suficientes
para proteger a los productos de los efectos del calor, de la humedad, de
la sequedad y de cualquier otro efecto indeseable que pueda ser
ocasionado por la exposicién del producto al ambiente.
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- Cuando en el vehiculo se transporte simultaneamente diversos tipos de
alimentos, o alimentos juntos con productos no alimenticios, se
condicionan la carga de modo que exista una separacion efectiva entre
ellos, evitando la combinacién cruzada.

6.4.  Escriba de productos no perecibles y perecibles

Para no perecibles se encuentran en tarimas (estantes) cuyo nivel inferior
estara a no menos de 0.20 metros del piso y el nivel superior a 0.60 metros o
mas del techo, y para permitir un mejor control de insectos y roedores el
espacio libre entre filas y entre estas y la pared sera de 0.50 metros cuando
menos.

Para productos perecibles se colocara en estantes, pilas 0 rumas, que guarden
distancia minima de 0.10 metros del nivel inferior al piso y de 0.15 metros
con respecto a las paredes y 0.50 metros con respecto del techo.

El espesor de las rumas debe permitir un adecuado enfriamiento del producto.
En el acondicionamiento de los estantes o rumas se debe dejar pasillos o
espacios libres que permitan la inspeccion de las cargas.

6.5. Limpieza de desinfeccidn de vehiculos

Todo vehiculo, se somete a limpieza y desinfeccién, asi como desodorizarian,
si fuese necesario, inmediatamente antes de que se proceda a la carga del
producto.

CAPITULO 7: De la inspeccion sanitaria a la fabrica

7.1. Procedimientos de la inspeccion higiénica sanitaria

Trimestralmente el jefe de calidad realizara una inspeccion higiénica
sanitaria de toda la planta con la finalidad de evaluar la correcta ejecucion de
los POE Y POES, ademas evaluar el correcto funcionamiento de dicho
manual para esto se utilizara el formato de inspeccion higiénico sanitaria que
se encuentra en el F-CC-11 Inspeccion Higiénico Sanitaria y el encargado de
control de calidad deberéa registrar los resultados de la inspeccién en dicho
formato y lo archivara.

7.2. Auditoria internas
Procedimiento y facilidades para la Auditoria

Las auditorias Internas por la tercera parte pueden ser coordinadas por el
gerente y el auditor, o pueden ser sorpresivamente.
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e Reunidn Inicial:

Se recomienda efectuar esta reunion con el fin de lograr la cooperacion y
evitar la diferencia de expectativas entre el equipo auditor y la organizacién
auditada

- Revision del proceso de auditoria y sus objetivos.
- Contribucion de las personas a ser entrevistadas
- Especificar el plan de Auditoria

e Ejecucion de la Auditoria

Evaluar los elementos seleccionados mediante criterios objetivos de
auditoria. La evidencia debe ser examinada con la profundidad necesaria para
determinar si dicho elemento cumple con los criterios especificados.

El auditor dentro del alcance definido debe:
- Revisar los manuales, procedimientos e instructivos
- Examinar la evidencia de implementacion
- Examinar el entrenamiento y calificacion del personal
- Entrevistar al personal involucrado
- Examinar los documentos y registros del sistema de gestion
- Comprobar que cumpla la veracidad de la documentacién

Después de todas las actividades hayan sido auditadas, el equipo auditor debe
revisar todas las desviaciones y determinar cuales deben informarse como no
conformidades y cuales como observacion.

e Reunion de cierre

Una vez concluida a ejecucion de la auditoria se debe realizar una reunion de
cierre con los responsables de las funciones concernientes.

Presentar las observaciones de la auditoria “Informe de No conformidades™
y registrar en cada uno la accién correctiva que implementara el auditado y
el plazo en que se realizara.

El registro de la reunidn de cierre queda en el informe de auditorias.

e Informe

Una vez concluida la auditoria, los auditores entregan el informe con las no
conformidades y el Plan de auditoria.

Ademas tabulan los resultados y se evalGan en porcentaje. Se prepara un
informe con los resultados de la auditoria se distribuye a las plantas auditadas
y a los jefes correspondientes via e- mail o ruta.
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- Informacién general

- Objetivo

- Alcance

- Criterios de Auditoria

- Criterios de Calificacion
- Metodologia

- Evaluacién con todos los elementos No conformes, observaciones y
oportunidades de mejora

- Resultados tabulados en porcentaje
- Conclusiones

El auditor debe entregar en un plazo de maximo de 15 dias.

Acciones Correctivas

A partir de los resultados del informe de auditoria se llevaran a cabo las
acciones correctivas necesarias de acuerdo al Formato de acciones
Correctivas. La aplicacién de dichas acciones correctivas sera revisada en la
auditoria de seguimiento respectiva.

Medidas Preventivas

En caso, luego de una auditoria, sean detectadas no conformidades
potenciales, se implementaran las acciones preventivas. Dicha
implementacidn sera verificada en la auditoria de seguimiento.

VIl.  BIBLIOGRAFIA
“Reglamento Sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas” DECRETO SUPREMO N°007-98-SA

VIII.  PROCEDIMIENTOS Y REGISTROS

Procedimientos operacionales de estandarizacion (POE)

PO-QUE-01: Capacitacion del personal

PO-QUE-02: Recepcién y Control de Materia Prima
PO-QUE-03: Calibracion de Equipos Instrumentos de Medicion
PO-QUE-04: Manejo de reclamos de clientes

PO-QUE-05: Control de proveedores,

PO-QUE-06: Manejo de Producto No conforme

PO-QUE-07: Trazabilidad

PO-QUE-08: Retiro del producto del mercado

PO-QUE-09: Gestidn de Transporte

PO-QUE-10: Control de documentos y Registro

VVVVYVYVVYYVYY

Procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento (POES)
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POS-QUE-04: Verificacion de Control de Plagas
POS-QUE-05: Control de productos quimicos
POS-QUE-06-1: Preparacion de solucion de limpieza y desinfeccion
POS-QUE-06-2: Limpieza y Saneamiento de Utensilios, Accesorios y
Superficies

POS-QUE-06-3: Higiene y Saneamiento del Circuito de Recepcion y
Produccion

POS-QUE-06-4: Limpieza y Desinfeccion del area de Empaque
POS-QUE-06-5: Limpieza y Desinfeccién de Vestuarios, Duchas,
SSHH, Comedor y Pediluvio

REPOSITORIO DE

YVV V YVYVVYVY

Formato de los procedimientos operacionales estandarizados y
procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento.

F-AC-01 Carta Reclamos Clientes Consumidor
F-AC-02 Retiro de Productos o Simulacro Realizado
F-ADM-01 Control de Documentos y Registro
F-ALM-01 Control de Temperatura e Higiene de Camaras
F-BPM-01 Control de Higiene y Salud del Personal
F-CC-01 Control de Cloro Libre en el Agua de Planta
F-CC-02 Control Microbiol6gico del Agua

F-CC-03 Control Microbioldgico de Superficies Inertes
F-CC-04 Control Microbioldgico de Superficies Vivas
F-CC-05 Control Microbiolégico de Ambientes
F-CC-06 Control Diario de Leche Fresca

F-CC-07 Hoja de Pesado

F-CC-08 Ficha de Proveedores

F-CC-09 Lista de Proveedores Validos

F-CC-10 Relacion de Producto No Conforme y Accion Correctiva
F-CC-11 Inspeccion Higiénico Sanitaria

F-PQ-01 Inspeccion Sanitaria de la Planta

F-PQ-02 Inspeccion Sanitaria de Servicios

F-PQ-03 Control de Pasteurizacion y Descremadora
F-PQ-04 Verificacion de Desratizacion y Desinsectacion
F-PQ-05 Verificacién de Desinfeccion

F-PQ-06 Control Técnico de Elaboracion

F-PQ-07 Parte Diario de Produccion

F-PQ-08 Control de Empaque

F-RH-01 Asistencia de Capacitacion del Personal
F-RH-02 Eficacia de Capacitacién Interna y Externa

VVVVVVVVVVVVVYVYVYVVVVVVVVVYYY

Cronogramas

» C-MAN-01 Cronograma de mantenimiento de planta
» C-MAN-02 Cronograma de calibracion de equipos de medicion
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PROCEDIMIENTOS
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CAPACITACION DEL PERSONAL | Elaborado por:
Aprobado por:
1. OBJETIVO

Asegurar que el personal de PRODESUR E.I.R.L adquiera los conocimientos
necesarios para mejorar su competencia en relacion a las actividades
laborales que desempefia en la empresa.

2. ALCANCE

Este procedimiento serd aplicado desde la identificacion de las necesidades
de capacitacion del personal de la empresa, la elaboracion y ejecucion del
programa de capacitacién hasta la evaluacion de su eficacia en el personal.

3. RESPONSABLE

Gerencia; es el responsable de proveer los medios necesarios para el
cumplimiento de este procedimiento.

Recursos Humanos: es la responsable de coordinar con los especialistas
(empresas, personas naturales, instituciones) la realizacion de las
capacitaciones del personal, asi como el apoyo logistico necesario para la
ejecucion del mismo. Es el encargado del control de los registros de la
ejecucion del procedimiento. Asimismo es responsable de coordinar la
ejecucion de la induccion del personal manipulador de alimentos nuevo.

4. TERMINOLOGIA
4.1 Capacitacion:

Es un proceso dindmico de ensefianza-aprendizaje, planeado, intencionado y
progresivo; basado en las necesidades reales y especificas de un empleado,
de un area o de la organizacién en general, el cual surge y debe desarrollarse
como consecuencia de los cambios econdmicos, tecnologicos, legislativos o
de la transformacion misma de la organizacion y como respuesta al
cumplimiento de sus objetivos.

4.2 Capacitacion Interna:
Actividad de capacitacion realizada por personal de la organizacién o planta.
4.3 Capacitacion externa:

Actividad de capacitacion realizada por empresas 0 personas ajenas a la
organizacion sea en ambientes de la empresa o fuera de ella.
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e Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y
bebidas DS.007-98-SA
6. ACTIVIDAD

Capacitacion interna
6.1. Programacion:

o ElGerente convoca al jefe de recursos humanos para elaborar
el Programa Anual de Capacitacion, en base al resumen de
temas de capacitacion de mayor prioridad que fueron
identificados.

o Asi mismo se formulan objetivos y estrategias para asegurar
el cumplimiento del programa de capacitacion en el afio.

o Eljefe de produccion evalla a los profesionales de la empresa
y en base a su educacion, formacién y experiencia designa a
los expositores para cada tema del programa de capacitacion.

NOTAS:

1) Las capacitaciones internas también pueden ser dictadas por
empresas externas, previa coordinacion con el jefe de recursos
humanos con la entidad.

2) Laasistencia a los cursos del programa anual de capacitacion sera de
caracter obligatorio. EI personal que no asista a las charlas
programadas para su area, podra asistir a las charlas anuales de
recuperacion general, las cuales seran programadas, también se
convoca a éstas charlas al personal que estuvo de vacaciones, que fue
desaprobado y nuevo.

3) El Jefe de Area es el responsable de asegurar la asistencia de su
personal a las charlas programadas. Asi mismo sera responsable de
asegurar la capacitacion de las personas que no asistieron a las charlas
ejecutadas y, de presentar los registros de ello (Lista de Asistencia a
Capacitacion y Evaluacion Escrita) en un plazo maximo de 15 dias
atiles, luego de finalizada la ultima charla de recuperacion general.
Para tal efecto el jefe de recursos humanos enviara el listado de
personal pendiente de capacitacion al Jefe de Area.

6.2. Ejecucion:

o El jefe de recursos humanos revisa las el Manual de BPM
para realizar las Capacitaciones Internas y coordina la
asistencia del personal con el responsable del area, la
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material para la realizacion de la capacitacion.

o Elexpositor que realiza la capacitacion, entrega al jefe de
recursos humanos la lista de asistencia y los examenes
calificados luego de que el personal recibié la
capacitacion.

o La nota minima aprobatoria para las capacitaciones
internas es de 11.

o Si la nota es menor a 11 en un periodo de 03 meses se
realizard una nueva capacitacion y evaluacion.

o El jefe de recursos humanos hace seguimiento a las
actividades programadas, mantiene los registros de
asistencia y evaluacion de la capacitacion, analiza la
cobertura de asistencia y resultados de las evaluaciones del
personal.

o El jefe de recursos humanos asegura la ejecucion de las
capacitaciones Anuales Internas.

6.3. Capacitacion Externa

o EI responsable de &rea presenta el requerimiento de
capacitacion del personal al jefe de recursos humanos, el
cual lo revisa y lo presenta al Gerente General para su
autorizacién y proceder con la cotizacion.

o Si el Gerente General aprueba el documento, se coordina
con la empresa quien desarrollara la capacitacion, siendo
responsabilidad estricta de la Empresa contratada el enviar
a un capacitador que demuestre una formacién adecuada.

o El jefe de recursos humanos comunica al personal con
aproximadamente 1 semana de anticipacion informacion
respecto a la fecha, hora y lugar donde se realizara la
capacitacion.

o El personal luego de haber recibido la capacitacion, debe
entregar el certificado o constancia a la empresa, quien lo
archiva en el file personal.

o Se evalla la eficacia de la capacitacion segun el
cumplimiento de los objetivos y metas establecidas por el
area solicitante. La evaluacion de la eficacia de
capacitacion externa se realiza tomando en cuenta los
tiempos establecidos para el cumplimiento de dichos
objetivos y metas. Los resultados seran registrados en el
formato Eficacia de Capacitacion Externa.
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7. REGISTROS Y ANEXOS

F-RH-01 Asistencia a Capacitacion del Personal

F-RH-02 Eficacia de Capacitacion Interna y Externa
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4} RECEPCION Y CONTROL DE MATERIA [Efaborado por-
PRIMA
Aprobado por:
1. OBJETIVO

Normar los procedimientos de recepcion de leche o crema para asegurar la
calidad de los procesos de formulacion.

2. ALCANCE
Abarca desde la llegada de la leche o crema hasta el inicio del proceso.
3. RESPONSABLE

El Técnico Pasteurizador y/o encargado de recepcion, es el encargado de
realizar la actividad descrita en el presente procedimiento.

4. REFERENCIA
POS-QUE-06 -1 Preparacion de solucion de limpieza y desinfeccion.

POS-QUE-06 -2 Limpieza y desinfeccion de utensilios, accesorios y
superficie.

POS-QUE-06 -3 Higiene y saneamiento del area de recepcion y produccion
5. ACTIVIDAD
Recepcion en porongos:

- Limpiar el area de recepcion: carril, tina, balanza, malla y area alrededor
para eliminar todas las impurezas que pueden caer dentro del circuito

-Subir los porongos al carril de recepcion para su analisis.

-Agitar en forma enérgica cada porongo de leche y realizar la prueba de
densidad, medir la refractometria y la prueba de alcohol, sélo si no cumple la
prueba de alcohol se realiza la prueba de acidez.

-Los porongos que estan dentro de los parametros son aceptados y se pesa la
leche que contiene, los pesos se registran en F-CC-07 Hoja pesado Arequipa.

-Los porongos que estan fuera de los parametros son rechazados y retirados
del carril, para ser devueltos al proveedor.

-Se toma una muestra general y representativa de todos los proveedores para
realizar los analisis fisico — quimicos en el laboratorio: Acidez, % grasa,
s6lidos no grasos, prueba de Inhibidor, densidad. Los resultados se anotan en
el formato F-CC-06 Control diario de leche fresca.
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LECHE

Temperatura

Acidez

Sélidos No Grasos

% de grasa

Prueba de alcohol

Densidad

Inhibidores

-Antes de usar la leche se debe tener el resultado de los analisis fisicos
quimicos, en caso de que estén fuera del rango normal, comunicar al
Ingeniero de turno.

-Los resultados se anotan en el formato F-CC-06 Control diario de leche
fresca.

-Si el tanque de almacenamiento contiene un saldo de leche se debera medir
la temperatura y la acidez de la misma, si los parametros estan dentro del
rango normal se procedera a descargar la leche de la cisterna. Si los
parametros no se encuentran en el rango, se debera consultar al Jefe de Planta
y/o Ingeniero de turno cual es la medida a tomar.

-Mientras se esté pasando leche a proceso, el agitador del tanque de
almacenamiento debe de estar prendido, para que no haya separacion de
grasa.

-Lavar el tanque de almacenamiento cada vez que se termine de utilizar la
leche almacenada (Méax. dos dias), registrar en Control de pasteurizacion y
descremadora.

6. REGISTROS Y ANEXOS
F-CC-07 Control diario de leche fresca.
F-CC-02 Hoja pesado Arequipa.

F-PQ-03 Control de pasteurizacion y descremadora.
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a CALIBRACION DE EQUIPOS E Elaborado por:
INSTRUMENTOS DE MEDICION.
Aprobado por:
1. OBJETIVO

Garantizar el buen funcionamiento de los equipos e instrumentos, los cuales
sean empleados con una mayor frecuencia.

2. ALCANCE

Aplicable a todos los equipos de control y otros que permiten el
funcionamiento adecuado de equipos Yy utensilios.

3. RESPONSABLES
e Encargado de control de la calidad
e Jefe de produccion

4. ACTIVIDAD

Para la calibracion de equipos, instrumentos entre otros equipos, se debe
considerar lo siguiente:

e Contratar a especialistas en calibracién mediante tercero.

e Una vez calibrados los equipos se debe solicitar el informe de
calibracion y el certificado respectivo para mayor veracidad de la
actividad realizada y que este cumpla con un certificado de
calibracion aprobado por INACAL.

e Archivar el certificado de calibracién en el archivero.

5. FRECUENCIA
De acuerdo al tiempo que se le estime cada maquina.
6. REGISTROS Y ANEXOS

Cronograma de calibracion
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St MANEJO DE RECLAMOS DE Elaborado por:

CLIENTES

Aprobado por:

1. OBJETIVO

Gestionar los reclamos del cliente externos y consumidor para tomar las
acciones pertinentes en coordinacion con los responsables involucrados, con
el fin de mejorar continuamente los procesos y satisfacer al cliente.

2. ALCANCE

Desde la recepcion del reclamo por clientes externos y consumidor hasta la
emision de respuesta.

3. RESPONSABLE

CALIDAD

e Encargado de calidad
PRODUCCION

o Jefe de Planta
OTROS

e Encargado de Almacén

e Encargado de Distribucion

4. TERMINOLOGIA

e CLIENTE CONSUMIDOR: Pertenecientes a los clientes
consumidores directos de los productos de PRODESUR EIRL.

e RECLAMO: Es la consecuencia de las necesidades y expectativas
no satisfechas del producto o servicio adquirido por el cliente
externo

5. REFERENCIA
PO-QUE-08 Retiro de Productos del Mercado

6. DISPOSICIONES

6.1 Si el reclamo corresponde a un criterio de inocuidad, el Gerente
de Aseguramiento de la Calidad y Desarrollo, ordena inmediatamente el
retiro del producto del mercado siguiendo con el procedimiento PO-QUE-08
Retiro de Productos del Mercado.
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consumidores y/o externos esta dada bajo los siguientes estandares:

e Defecto de Produccion

e Fisicoquimico

e Sensorial

e Microbiologia

e BPM/BPA

e Inadecuada Manipulacién

e Inadecuado Almacenamiento

e Otros (ejemplo: Defecto materia prima, insumo, empaque
entre otros)

7. ACTIVIDAD

Atencién de los reclamos clientes externos

El reclamo se presenta al departamento de ventas el cual es el encargado de
registrar la informacién correspondiente (muestra, lote, fecha de
vencimiento, descripcion del problema, etc.) mediante el sistema del gestor
de reclamos

El reclamo es derivado al area de aseguramiento de la calidad para su revision

Una vez revisado, se clasifica segln sea el caso, si es inocuidad se procede
al retiro del producto del mercado de lo contrario junto con produccion se
procede a identificar las causas del reclamo y las acciones correctivas a
tomar.

El analisis realizado es registrado en el gestor de reclamos dando respuesta a
cliente externo y con ello se atiende el reclamo.

8. REGISTROS Y ANEXOS

F-AC-01 Carta Reclamos Cliente Consumidor
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GESTION DE PROVEDORES Elaborado por:
Aprobado por:

1. OBJETIVO

Asegurar que los productos adquiridos por PRODESUR EIRL cumplan con
los requisitos solicitados al proveedor.

2. ALCANCE

Aplica desde la recepcion de la guia de remision de los productos, hasta su
aprobacion o rechazo.

3. TERMINOLOGIA
e Orden de Compra: Contrato de Compra, en el que se especifica todas
las condiciones acordadas entre el Proveedor y PRODESUR E.I.R.L.
e Guia de Remision: es un documento mercantil que acredita la entrega
de un pedido. El receptor de la mercancia debe firmarlo para dar
constancia que la ha recibido correctamente. Se utiliza generalmente
para el traslado de los productos del proveedor al cliente, o entre
almacenes de una misma empresa.
4. REFERENCIA

P-COM-01 Seleccion y Evaluacion de proveedores
P-ALM-02 Procedimiento de Recepcién de Productos
Fichas Técnicas del Proveedor e Insumos

Certificados de Calidad del Producto

5. RESPONSABLE

Ingeniero de Planta

o Firma la conformidad o no conformidad del insumo, envase y/o
embalaje segun las pruebas en Planta de los productos que las
requirieron.

o Verifica la documentacion, analiza los productos comprados y los
califica.

Encargado de Control de Calidad

o Realiza los andlisis fisico-quimicos y/o microbiolégicos a los
insumos requeridos y reporta los resultados en los formatos
correspondientes.

Jefe de administracion

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

Caso.

6. ACTIVIDAD
6.1. Verificacion de documentos, toma de muestras y analisis preliminar.
Jefe de Planta / Encargado de control de calidad

o Verifica la informacion del ingreso del producto (Guias de
remision)

o Toma las muestras de los productos ingresados de acuerdo a
lo establecido, y procede a su anélisis y evaluacion respectiva
en el laboratorio control de calidad

o Analiza los productos que ingresan segun las fichas técnicas
del proveedor, certificado de calidad del producto o la ficha
técnica de PRODESUR E.I.R.L.

o Enel caso de productos como bolsas, cajas, frascos y vasos se
realiza los controles de medicidn, la revision de la impresién
y los datos de rotulado, asi como la Prueba en Planta. En
planta se realiza prueba en planta cuando aplique.

6.2. Ficha de llenado de proveedores

o Jefe de Planta llena el formato F-CC-08 Fichas de
Proveedores, que contiene datos como numero de guia de
remision, nombre del producto, proveedor, fecha de ingreso,
lote(s), orden de produccion, cantidad ingresada, fecha de
produccion y nimero de envases, cajas 0 bolsas.

o Jefe de planta, indicando la Conformidad o No Conformidad
de acuerdo a lo llenado.

6.3. Analisis organolépticos

o El jefe de planta realiza los analisis, segun las
especificaciones del insumo y los resultados son anotados en
el registro correspondiente F-CC-08 Fichas de Proveedores.

6.4. Calificacion del insumo

o Siel insumo cumple con los requisitos, se indica en la guia
de remision como VALIDADO vy la devuelve al almacén con
la fecha de calificacion y firma, para su ingreso como insumo
apto para su uso y se agregan en el formato F-CC-09 de listas
de proveedores validados.

7. REGISTROS Y ANEXOS
F-CC-08 Fichas de Proveedores
F-CC-09 Lista de Proveedores Validos
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1. OBJETIVO

Identificar y calificar las no conformidades de la calidad e inocuidad, asi
como definir el tratamiento al cual estaran sujetos los productos que no
cumplan con los requisitos especificados para que no sean utilizados o
entregados de manera intencional o no prevista.

2. ALCANCE
Este alcance se aplica a todos los procesos productivos.

3. TERMINOLOGIA

o Requisito: Necesidad o expectativa establecida, por ejemplo
requisito de un producto, requisito de la gestion de la calidad,
requisito del cliente.

o No Conformidad (NC): Incumplimiento de un requisito.

o Correccion: accion tomada para eliminar una no conformidad
detectada.

o Accion Correctiva: accién tomada para eliminar la causa raiz,
una no conformidad detectada u otra situacion no deseable.

o Producto: Resultado de un proceso.

o Producto No Conforme (PNC): Resultado no conforme de un
proceso gque puede darse en las interfaces del proceso 0 como
producto final.

o Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
que interactuan, las cuales transforman elementos de entrada
en resultados.

o Permiso de Desviacion: Autorizacion por la autoridad
pertinente para apartarse de los requisitos originalmente
especificados de un producto en el proceso de realizacion del
producto.

o Permiso de Concesion: Autorizacion por la autoridad
pertinente para utilizar o liberar un producto terminado que
no es conforme a los requisitos especificados, dentro de los
limites definidos por un tiempo o una cantidad acordados.

4. RESPONSABILIDAD

Personal de la Planta
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REPOSITORIO DE

ocurrencias presentadas dentro y fuera de su area de trabajo y que
afecte el resultado de los procesos.

o ldentificas el producto no conforme en las etapas de realizacion
del producto y comunica al responsable del area.

Jefe/Responsable de Area

o Evalla las desviaciones u ocurrencias, identifica las no
conformidades que se presentan y lo comunica al gerente.

o Dasolucién a la Solicitud de Accién Correctiva.

o En caso de presentarse un producto no conforme, es responsable
del tratamiento del mismo: de la investigacién de la causa que
origin la no conformidad, la accion tomada (tratamiento
dispuesto para el PNC), y la accién correctiva.

5. REFERENCIA

BPM
PO-QUE-08: Retiro de Productos del Mercado
6. ACTIVIDAD
6.1. IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDADES.

o Cuando un miembro de la organizacion detecta desviaciones,
ocurrencias, recurrencias o fallas presentadas dentro y fuera
de su area de trabajo y que afecte el resultado de los procesos,
lo comunica al Jefe/Responsable de area, de manera verbal o
via telefonica.

o El Jefe/Responsable de area evalta la situacion en
coordinacion con la gerencia quien procede a evaluarlas para
determinar si corresponde una correccién o accion correctiva.
Si la no conformidad determina un producto no conforme se
procede con el item 6.2.

o Las posibles no conformidades también pueden ser
identificadas por personal externo a la organizacion, como en
el caso de reclamos de Clientes, auditorias internas o externas,
procediéndose segun el item anterior.

o El jefe coordina con el responsable de &rea la accion de
correccion para eliminar la no conformidad identificada.

NOTA: El origen de la deteccidn de las posibles NC pueden ser por:

o Desviaciones, ocurrencias, recurrencias o fallas detectadas
durante la actividad diaria.

Reclamos del personal interno o de los clientes.

Resultados de Encuestas al Cliente

Observacion o analisis de datos realizado por el personal
Resultados de auditorias internas o externas

b O O O O
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Direccion.
6.2. TRATAMIENTO DE PRODUCTOS NO CONFORMES.
6.2.1. Deteccion del Producto No Conforme

Cuando un Producto No Conforme es detectado por el personal, en
una de las etapas de los procesos de realizacion del producto, informa
su hallazgo al responsable de area, quien identifica y describe el PNC
en el formato F-CC-10 Relacion de Productos No Conformes y
Accién Correctiva.

7. REGISTROS Y ANEXOS

F-CC-10 Relacion de Productos No Conformes y Accion Correctiva
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TRAZABILIDAD Elaborado por:
Aprobado por:
1. OBJETIVO

Efectuar la identificacion de lotes, el rastreo y trazabilidad de todas las
materias primas, insumos, o aditivos, envases o embalajes, que hayan
intervenido directamente en el proceso productivo; asi mismo el rastreo de
todo producto terminado, que haya sido elaborado.

2. ALCANCE

Este procedimiento comprende las actividades del &rea de Almacén, de
Produccion y de laboratorio, que requiere la planta para una identificacion
segura de los puntos arriba sefialados.

3. RESPONSABLE
-Responsable de Almacén
-Jefes de Planta
-Responsable de laboratorio

4. TERMINOLOGIA

-Trazabilidad: Son aquellos procedimientos preestablecidos y autosuficientes
que permiten conocer el histdrico, la ubicacién y la trayectoria de un producto
o lote de productos a lo largo de la cadena de suministros en un momento
dado, a través de unas herramientas determinadas

5. REFERENCIA

Guias de Remision

F-PQ-06 Control Técnico de Elaboracion

F-PQ-07 Parte Diario de Produccion

F-PQ-08 Control de empaque

F-HACCP-02 Calificacion de liberacion de lotes para despacho
6. ACTIVIDAD

RECEPCION DE MATERIA PRIMA:

La materia prima principal (leche), es decepcionada en porongos e
identificada, con una guia de transferencia, cuyo numero correlativo e
informacién son registrados en el formato “Parte diario de produccioén”, por
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ELABORACION DEL PRODUCTO:

El nimero de guia de la materia prima es registrado en el formato “Control
Técnico de Elaboracion”, conforme se vaya empleando la leche en cada lote
de queso producido, este registro lo efectla el operario pasteurizador
encargado de pasar la materia prima a las tinas queseras.

Los nimeros de lote de los aditivos empleados en la elaboracion del queso
(cuajo, cultivo), son registrados en el formato “Control Produccion de
Quesos”, esto lo realiza el encargado del Laboratorio de turno.

Los lotes de queso son rotulados siguiendo la Codificacion y rotacién de
Productos Terminados, con una clave de codificacion binaria de mes y dia,
este registro es llenado por el operario encargado del area de salmuera que
controla los lotes producidos.

EMPAQUE:

El nimero de lote de la bolsa utilizada en el empaque de los productos es
registrado en el registro F-PQ-08 Control de empaque, esta labor la realiza el
operario encargado de Empaque de turno.

DISTRIBUCION:

Los lotes que se embarcan para la venta son registrados en el F-HACCP-02
Calificacion de liberacion de lotes para despacho, tanto para los productos
que son enviados a la distribucion y consumo directo en Arequipa.
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1. OBJETIVO

Realizar el retiro del mercado de todo producto detectado como no conforme,
y que represente un riesgo para la salud del consumidor y/o la imagen de la
empresa.

2. ALCANCE

Desde la recepcién del reporte de la no conformidad del producto hasta el
retiro parcial o total (segun el caso) del producto del mercado y la emisién de
un informe de resultados.

3. RESPONSABLE
e Encargado de Calidad
e Jefe Administracion de Ventas (Jefe de Adm. de ventas)
e Encargado de Almacén y Distribucién

4. TERMINOLGIA

Retiro de productos del mercado: Accion correctiva que una empresa realiza
para quitar de la venta, distribucion y/o consumo, los productos que a criterio
de la empresa o la autoridad competente, no cumplan con los requisitos
especificados para el mismo o la normativa vigente.

5. ACTIVIDAD

5.1 El encargado de Calidad evalta el motivo por el cual el producto
se califica como no conforme y segln esto ordena el retiro del mercado. Nota:
En base a la evaluacion de la gravedad del reclamo, utiliza la tabla de
estrategia de comunicacion del Anexo 1.

5.2 El Encargado de Almacén revisa el stock del lote en retiro en el
almacén e inmoviliza en el sistema. Luego identifica a que canal se
despachd e informa al encargado de Calidad y al Jefe Administracion.

5.3 Jefe de logistica o administrativo comunica a todos los canales de
venta, el retiro del mercado del producto.

5.4 El encargado de Almacén recibe informacion del stock del
producto en retiro con que cuenta el cliente, y coordina la inmovilizacion
hasta su recojo. Informa al Jefe Administracion y Encargado de Calidad.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

realizar el recojo una vez identificado e inmovilizado.

UNIVERSIDAD
CATOLICA
DE SANTA MARIA

5.6 El encargado de Almacén disponen el recojo de los productos a la

planta.

5.7 El Encargado informa la llegada de los productos, al encargado
de calidad indicando Producto, procedencia y cantidad del producto.

5.8 El encargado de calidad emite un informe de resultados del retiro
de producto del mercado.

5.9 El encargado Calidad define el destino del producto: Reproceso,

rechazo.

6. REGISTROS Y ANEXOS

F-AC-02 Retiro de producto o simulacro.

ANEXO 1: ESTRATEGIA DE COMUNICACION

Riesgo grave o Consumidor Si
Clase | muerte

Probabilidad Boca de No
Clase 1l razonable de expendio

consecuencias

adversas

temporarias y / o

reversibles en la

salud de las

personas al

consumir un

alimento.

No representa un Clientes
Clase 111 riesgo apreciable externos No

para la salud de
los consumidores
pero si constituye
una infraccioén.
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1. OBJETIVO

Establece los lineamientos necesarios para el correcto del transporte de los
productos liberado asegurando la adecuada manipulacién.

2. ALCANCE

Abarca después de la liberacion de productos hasta la carga de productos al
camion.

3. RESPONSABLE
Jefe de Administracion
e Eselresponsable de hacer cumplir este procedimiento.
Asistente de Almacén

e Supervisar todas las salidas de quesos a las distintas areas.

e Controlar y coordinar los despachos de quesos a los centros de
venta.

e Verificacion del reporte de calificacion de lotes para despacho

e Realizar la verificacion de conteo y registro de la carga

e Supervisar el Lavado de Canastillas

e Supervisar las condiciones de limpieza del camion.

e Asegurar y dar conformidad del término de carga y cierre de
camion.

e Generar la guia de remisién una vez terminada la carga.

Operario de Almacén

e Realizar el Picking
e Realizar el lavado de canastillas

Personal de Despacho

e Realizar el estibaje
e Realizar el lavado de camara de transporte

4. TERMINOLOGIA

Despacho: Procedimiento de envio de productos terminados al mercado.
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que indica que el producto estd en las condiciones adecuadas para su
despacho.

Picking: Actividad extraer del almacén y acumular los productos segun
calificacién de lotes para despacho

Guia de Remision: Es el documento impreso que emite la empresa como
constancia del envio del producto liberado.

Estiba: Movilizacion de un producto, para su posterior ubicacién.

Estibadores: Personal tercero encargado de realizar la estiva de los productos
y la limpieza del camion

5. REFERENCIA
F-CC-12 Calificacion Lotes para Despacho
6. ACTIVIDAD
6.1. Proceso de Despacho
Programacion de Despacho

El asistente de Almacén de acuerdo a la calificacion de productos liberados
y disponibilidad de vehiculos se programara el o los despachos necesarios
por semana.

Lavado de canastillas y lavado de camara del camion

El personal operario se encarga del lavado de la canastilla. Toda canastilla
para el traslado de productos debe estar limpia, su limpieza se hara de acuerdo
a la instruccion de Limpieza y desinfeccion de envases y embalajes. Esta
labor de apoyo es supervisado por el Asistente de Almacén.

Asimismo, el personal de Estiba se encarga de lavar y desinfectar la cAmara
del transporte con solucion de detergente y desinfectante, enjuagar con
abundante agua. Las soluciones de limpieza y desinfeccion se haran de
acuerdo a la instruccién Preparacion de soluciones de limpieza y
desinfeccion. Esta labor de apoyo es supervisado por el Asistente de
Almacén.

Encanastillado o embolsado

De acuerdo a la programacion de despachos (coordinando con el asistente de
almacén), el personal operario colocara los quesos a despachar en canastillas
limpias.

Traslado de productos

El personal de Estiba se encarga de transportar las canastillas con los quesos
a despachar hacia el camion. Para ello se colocaran en parihuelas las
canastillas.
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El asistente de almacén verificara las condiciones del despacho y los
productos (peso neto promedio, numero de canastillas, cantidad, codigo,
destare de parihuela, tipo e integridad de los blogques y/o cajas), De
encontrarse todo conforme se dara el pase para que el personal de Estiba
cargue al camidn los productos.

El asistente de Almacén una vez que se termine de cargar todos los productos
a despachar, se verificara la temperatura y limpieza de la cdmara que se
transportara los quesos y debera cerrar el camion colocando los precintos de
seguridad anotando sus codigos los cuales figuraran en la Guia de Remision.
El personal de transporte colocara su candado. El personal de vigilancia debe
verificar que el camion tenga colocado el precinto de seguridad y su candado
como muestra de buen control de carga.

Posteriormente se generara la Guia de Remision para el respectivo
Transporte.

Si cumple con todos estas indicaciones el personal de Vigilancia deparara
salir al transportista con la carga, de no ser asi el personal de Vigilancia
informara al asistente de Almacenes de lo sucedido.

Resumen y emisién de documentos

El Asistente de Almacén elaborara el control de Despacho, que se enviara en
forma electronica a todo el personal de, Almacén, Calidad

7. REGISTROS Y ANEXOS

F-ALM-01 Control de temperatura e higiene transporte
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1. OBJETIVO

Controlar los documentos internos, asegurando su adecuacion, revision,
aprobacion, emision, actualizacion, conservacion legibilidad y prevencion de
la obsolescencia.

2. ALCANCE

Aplica a todos los documentos de proceso y calidad, incluyendo en los casos
que aplique, documentos de origen externo, requeridos por las areas
PRODESUR EIRL para asegurarse de la eficaz planeacion, operacion y
control de sus procesos.

3. RESPONSABLE
Encargado de Calidad (CC)

e Coordinar con quien corresponda la aprobacion y codificacién del
documento.

e Comunicar via mail la emisién del documento nuevo y/o
actualizado al personal usuario.

e Controlar la documentacion a través de la Lista maestra de
documentos Internos y /o Lista maestra de documentos externos
segun corresponda.

e Controlar la distribucion de copias controladas de la
documentacion a traves de la Lista de Distribucién de Copia
Controladas.

Representante de la Direccion
e Aprobar los documentos elaborados y/o actualizados por el CC.
Personal del Area

e Comunicar al jefe/responsable de area la necesidad de actualizar
algunos aspectos de la documentacion donde considere que no es
aplicativa o generar un documento interno.

Jefe del Area/Responsable de Area

e Revisar periddicamente en coordinacién con el CC los
documentos con los cuales trabaja el personal a su cargo, para
verificar la eficacia de los mismos, y vigilar que no se dafien los
documentos.
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en el area, en coordinacion con el CC.
4. TERMINOLOGIA

e Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una
actividad o proceso.

e Instructivo: Documento que detalla la forma de desarrollar una
actividad especifica en un proceso determinado.

e Plande la Calidad: Documento que especifica qué procedimientos
y recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y
cuando deben aplicarse a un proceso y/o producto.

e Especificacion: Documento que establece requisitos.

e Formato: Es un documento que dara lugar a un registro cuando se
utilice para registrar un control o lectura.

e Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o
proporciona evidencia de actividades desempefiadas.

e Documento Interno: informacién o datos que posee y elabora la
empresa a través de papel, disco magnético, medio electrdnico y/o
fotografias.

e Documento Externo: informacion o datos que poseen y elaboran
organismos o personas ajenas a la empresa a través de papel, disco
magnético, medio electrénico y/o fotografias. Este documento
sirve de guia, apoyo o como consulta para el desarrollo de las
actividades.

e Documento obsoleto: es aquel documento que ya no tiene
vigencia porgue se han generado nuevas versiones actualizadas, y
que por tanto deben ser claramente identificados como tal en el
sistema de gestion de la calidad.

5. ACTIVIDAD
5.1. Elaboracion, revision y aprobacion de documentos.

Todo documento aplicable a este procedimiento es elaborado, revisado y
aprobado por el personal autorizado antes de su emisidn electronica, para
asegurar su legibilidad y verificar su idoneidad de acuerdo al siguiente
cuadro:
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.Politica de Calidad Encargado  de Gerente Generjll Io
. - Calidad R(_epres_entante e la

.Objetivos e indicadores de Direccién

Calidad

.Procedimientos operativos (A)
y otros requeridos por las areas

Personal del Gerente o
p En caso del &rea de
Area .,

Produccion

.Fichas Técnicas del producto

.Manual HACCP /Manual | Equipo HACCP | Gerente
BPM

.Instructivos de trabajo
.Flujogramas
.Formatos
Documentos propios del area

Personal delfJefe 0 Responsable del
Area area

El personal del area identifica la necesidad de elaborar/actualizar un
documento interno y se comunica al Jefe/Responsable de area.

El Jefe/Responsable de area, en coordinacion con el CC elabora/actualiza el
documento interno.

El CC realiza la verificacion de los aspectos generales que debe tener el
documento (estado de revision, fecha de emision, las iniciales por quién
fue elaborado y revisado).

El CC coordina con quien corresponda la aprobacién del documento.

Segun corresponda, el CC o Jefe/Responsable de éarea: Cuando
elabore/actualice un documento a ser considerado como registro segun la
Lista Maestra de Registros, debera consignar la fecha de elaboracion y/o
actualizacion del contenido.

Cuando los Documentos son aprobados, el personal indicado en el cuadro
anterior (columna “Aprueba”) firmara el documento original como evidencia
de la aprobacién y seran archivados por el CC.

5.2. Actualizacion y backup de la documentacion

Al aprobarse una nueva revision del documento, la identificacion de dicha
actualizacion se muestra mediante una letra cursiva y negrita, manteniéndose
asi, hasta la siguiente revision. En caso de anularse algun parrafo, se coloca
un (*) en reemplazo de éste. En los formatos solo se actualiza el estado de
revision y la fecha de emision.
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Cuando se emite una nueva version de un documento, el CC verifica la Lista
de Distribucién de Copias Controladas e identifica al responsable de
conservar el documento para proceder con el retiro de la copia controlada y
lo reemplazaré con el documento nueva version en caso de ser necesario,
previa coordinacion con el responsable del area si se amerita mantener una
copia del documento en fisico.

El CC coloca el sello “Copia Obsoleta” en el documento retirado y procede
con su disposicién final.

6. REGISTROS Y ANEXOS
F- ADM-01 Control de Documentos y Registros.
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Aprobado por:

1. OBJETIVO

Normar las actividades de Potabilizacién y Control del Agua de la red de la
planta

2. ALCANCE
El control de calidad del agua en las plantas de produccion.
3. RESPONSABLE
- Técnico del Area de Mantenimiento
- Asistente de Laboratorio / Asistente de Dpto. Control de Calidad

De la verificacion diaria de la concentracion del Cloro residual, del control
sanitario semanal y del muestreo anual para los analisis en un laboratorio
externo.

4. REFERENCIA

RM N° 591-2008/MINSA Norma Sanitaria que establece los Criterios
Microbioldgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y
Bebidas de Consumo Humano.

RM N° 739-2010/MINSA Reglamento de la calidad de Agua para consumo
humano

5. FRECUENCIAS

- Control de Cloro residual : Diario, en un punto diferente
en cada dia.
- Control Microbioldgico del agua : Trimestral

- Analisis Microbiolégico, Fisicoguimico
Y Parasitologico del agua (externo) : Anual
Siguiendo el reglamento de control de agua para fabricacion de alimentos.
6. ACTIVIDAD
6.1 Del Agua Potable
Se controla la dosificacion del cloro de la bomba instalada en el pozo de agua.

Diariamente se toman muestras de agua, de dos puntos diferentes en cada
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Si las lecturas no son conformes a lo establecido, se reporta inmediatamente
al &rea de Mantenimiento para su correccion en la dosificacion.

Se toma una muestra semestral en planta, en condiciones de asepsia, para los
analisis microbioldgicos.

Los resultados se reportan en el formato F-CC-01 control de Cloro libre en
Agua de Planta.

7. REGISTROS Y ANEXOS
F-CC-01 Control de Cloro libre en Agua de Planta.
F-CC-02 Control Microbiol6gico del Agua.
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1. OBJETIVO

Establecer los procedimientos adecuados para el buen manejo de todos los
residuos sélidos generados en PRODESUR EIRL a fin de evitar cualquier tipo
de contaminacién o impacto ambiental.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todos los residuos so6lidos (organicos,
peligrosos y no peligrosos) generados como consecuencia de las actividades
agroindustriales, administrativas entre otros de PRODESUR EIRL.

3. RESPONSABLE
e Gerente General
e Personal de limpieza
e Personal/Areas generales de PRODESUR EIRL. (todo personal que
arroja sus residuos a los tachos)

4. TERMINOLOGIA

e Residuo Industrial Sélido: Es aquel que es descartado en un proceso
industrial, pudiendo ser solido o semi-solidos.

e Residuos Solidos Peligrosos: Residuos o mezclas de residuos que se
consideran peligrosos dadas las caracteristicas (reactivo, inflamable,
toxico, corrosivo, explosivo, infeccioso y radiactivo) o el manejo al que
son 0 van a ser sometidos representan un riesgo significativo para la salud
0 el ambiente.

e Residuos Solidos No Peligrosos: Residuos que segun sus caracteristicas
no presentan peligrosidad efectiva ni potencial para la salud humana ni
el medio ambiente cuando es dispuesto adecuadamente.

e Residuos Comercializables: Residuos con potencial de ser reutilizados o
reciclados por terceros, lo cual representa un valor comercial para la
Empresa.

e Minimizacion: Accion de reducir al minimo posible el volumen y
peligrosidad de los residuos solidos, a traves de cualquier estrategia
preventiva, procedimiento, método o técnica utilizada en la actividad
generadora.
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e Segregacion: Accion de agrupar determinados componentes o elementos
fisicos de los residuos solidos para ser manejados en forma especial.

e Reaprovechar: VVolver a obtener un beneficio del bien, articulo, elemento
0 parte del mismo que constituye residuo sélido. Se reconoce como
técnica de reaprovechamiento el reciclaje, recuperacion y reutilizacion.

e Reutilizacién: Toda actividad que permita reaprovechar directamente el
bien, articulo o elemento que constituye el residuo sélido, con el objeto
de que cumpla el mismo fin para el que fue elaborado originalmente.

e Reciclaje: Toda actividad que permite reaprovechar un residuos sélido
mediante un proceso de transformacién para cumplir su fin inicial u otros
fines.

e Disposicion Final: Almacenamiento definitivo o destino final de los
residuos solidos, de acuerdo a la normativa vigente.

5. REFERENCIA

DOCUMENTOS LEGALES

DESCRIPCION NORMA
Ley General de Residuos Sélidos Ley N°
27314
Reglamento de la Ley General de D.S. N° 057
Residuos Sdélidos 2004-PCM
Modifican la Ley general de Residuos Decreto Ley
Sélidos N° 1065
Reglamento de Manejo de los Residuos
N ! D.S. N° 016-
Solidos del Sector Agrario
! ;i 2012-AG
Ley que Regula el Transporte Terrestre de
. . . Ley Ne°
Materiales y Residuos Pel
ateriales y Residuos Peligrosos 28956

6. ACTIVIDAD
a. Todo personal de PRODESUR debera cumplir con la disposicion

de sus residuos en los tachos adecuados, acorde a codificacion
de colores. VVer anexo 9.1.

b.Personal de recoleccion de residuos debe tener rutas claras y
anticipadas a la labor. A fin de evitar accidentes y minimizar
riesgos de los accidentes.

c.Se identificaran y registraran en el FQUE-01 los residuos
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solidos generados durante las actividades de PRODESUR
EIRL.

d.Para fomentar el reaprovechamiento y minimizacion se debe
seguir las pautas de buenas practicas. Ver anexo 9.2.

e. Lahoraderecoleccionvariadeacuerdoalacantidad deresiduos
quesegenerenenel dia, debidoaque laplantatrabaja2turnos,
es recomendable realizar el traslado de los residuos hacia el
Almacén de Residuos So6lidos en cada cambio de turno.

f. Todos los residuos tendran como centro almacenamiento
temporal el almacén de residuos, los cuales se transportaran
para su disposicién final con una frecuencia diaria, salvo los
residuos de vidrio que se almacenaran temporalmente en
cilindro verde acorde al c6digo de colores hasta acumular
una cantidad apropiada para su comercializacion con la EC-
RS y los residuos peligrosos que se almacenaran
temporalmente en tachos rojos hasta tener una cantidad
apropiada para su disposicién final con una EPS-RS.

g. Una vez logrado lo anterior, se registrara la cantidad de los
residuosque seanenviados fuera de planta, a excepcion de los
papeles de oficina, cuyo registro esta a cargo del Area de
GestionHumana.

7. REGISTRO Y ANEXOS

F-QUE-01 Cuantificacion de Residuos Generados

e Anexo 9.1: Segregacion - Uso de Tachos de Colores.

Los residuos dependiendo de sus caracteristicas de peligrosidad y posibilidades
de comercializacion seran segregados en los puntos de generacion, tomando en
cuenta la NTP 900.058 “Codigo de colores para los dispositivos de
almacenamiento de residuos”.
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RESIDUOS REAPROVECHABLES

Residuos No Peligrosos

Color amarillo | Es para metales, latas o envases de alimentos, tapas de

metal, etc.
Color verde Es para vidrios, botellas de bebida, envases de alimentos,
etc.
Color azul Es para papel o carton, folletos, impresiones, fotocopias,
‘ papel, sobres cajas de carton de insumos, etc.
Color blanco Es para plasticos, envases de leche, alimentos, platos y
O cubiertos descartables, detergentes, empaques o bolsas,

entre otros.

Residuos Peligrosos

Color rojo Es para peligrosos, baterias, pilas, cartuchos, botellas de

reactivos quimicos, entre otros.

Residuos No Peligrosos

Color negro Es para generales, todo lo que no se puede reciclar y no
‘ sea catalogado como residuo peligroso, restos de la

limpieza del aseo personal, trapos de limpieza.
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Antes de realizar la clasificacion de los residuos se verifica que tipo de
residuos pueden ser minimizados, aplicando las siguientes técnicas:

ACTIVIDAD / TECNICA DE
Egﬁ:ggcs’s AREA MINIMIZACIO
GENERADORA N
) Imprimir por ambas
PapeleS. Area administrativa caras, reutilizarlas
como hoja
Borrador.
Envases Toda la planta Conmenltlzar gl
plasticos y per;ona para consumir
plasticos en pl:))ro uctos bl
general, e envases retornables.
Envases Areas de Coordina su devolucion
de produccion y con los proveedores.
reactivos Almacén de
quimicos. insumos.
Cartuchos < Coordina su devolucién
y tonersde Areqs_ . con los proveedores
) -, administrativas. ‘
impresion
- Mantenlmlen'to Darle un uso mas
Panos . de equipos, extensivo a los trapos o
contaminados | maquinarias  y N
pafios.
calderos.
Dallets Areas de almacén y Repararlos cugngodno
Areas de estén muy dafados
produccion. para o
Extender su vida util.

Asimismo aplicar en todos nuestros procesos la Ley de las 3R (Reciclar -
Reutilizar - Reducir) de modo que podamos minimizar los residuos en su
fuente de generacién en la Empresa.

Reaprovechamiento
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se dara de acuerdo al tipo de residuo generado.

TIPO DE RESIDUOQOS ACCION A
REALIZAR

Papeles de oficina Donados

Cilindros de Insumos Reutilizados como contenedores de

Alimentarios residuos
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1. OBJETIVO

Establecer la periodicidad y los puntos de analisis microbiol6gico dentro
de las lineas de produccién, comenzando por la Recepcion de Leche
Fresca y finalizando con el Analisis de Producto Terminado para
Despacho para verificar la inocuidad de los productos obtenidos de forma
gue se cumpla con los requisitos de sanidad y calidad

2. ALCANCE
Andlisis microbiolégico en los diferentes puntos (detallados en la
presente instruccién) de las lineas de produccion de la planta.

3. REFERENCIA
Normas técnicas Peruanas
RS-D-C-001 Requisitos microbioldgicos
RS-D-C-002 Requisitos microbioldgicos en quesos madurados

4. PROCESOS RELACIONADOS
Elaboracion de quesos
Liberacién de productos terminados

5. ACTIVIDAD
El responsable del analisis es el personal del area de calidad, todos los
resultados deben ir registrados en el formato RS-F-C-003 “Control
microbiologico”, una copia debe enviarse electronicamente al Gerente
Regional, una al jefe de planta Arequipa, una al subgerente de
aseguramiento de la calidad (Lima) y una al gerente de produccion
(Lima)

PUNTOS DE MUESTREO
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Muestreo Una cuarta parte de molde al azar de cada
produccion después del proceso de salado. El
resto del molde es embolsado, sellado vy
madurado con el resto de la produccién a la
que representa, debidamente rotulado,
pasando a ser el MOLDE CALIFICACION.
Responsable | Operario de salmuera

muestreo

Andlisis Numeracion de Coliformes
Frecuencia | Diaria

aproximada

2. CIRCUITO DE PROCESO DEL QUESO

Muestreo Muestra en los siguientes puntos (la
eleccién de cuales y cuantos es criterio del
responsable de la muestra):
e Paredes de Tina Quesera Vacia
Liras
Chalecos
Caida de Leche Pasteurizada
Leche Pasteurizada Tina Total
Fermento
Corte
Pala de Trabajo
Tina Vacia de Pre - prensa
Criba
Planchas
Caida de Suero a Pre - prensa
Telas
Moldes
Tapas
Solucion de limpieza
Responsable | Asistente de control de calidad

muestreo

Analisis Numeracion de Coliformes
Frecuencia | Trimestral

aproximada
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Muestreo Muestra en los siguientes puntos (la eleccién
de cudles y cuantos es criterio del responsable
de la muestra):

e Paredes
Andamios
Puertas

Maquinas

Manos de Operadores

Instrumentos: Cuchillos, Raspadores,
etc.
Responsable | Asistente control de calidad
muestreo
Anélisis Numeracion de Coliformes
Numeracion de hongos y levaduras.
Frecuencia | Trimestral
aproximada

4. SUPERFICIES VIVAS (MANOS OPERADORES)

Muestreo De las manos de los operarios en el momento
del manipuleo del producto durante todo el

proceso

Responsable | Asistente control de calidad
muestreo

Analisis Numeracion de Coliformes

Numeracion de hongos y levaduras
Frecuencia | Trimestral
aproximada

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESHS UCSM -2 DE SANTA MARIA
5. CONTROL AMBIENTAL

Muestreo Se expone una placa Petri con el medio de
cultivo al ambiente durante 15 min., en los
siguientes puntos:
e Sala de Proceso:

Zona del Equipo Pasteurizador

Zona de Tinas

Zona de Prensa
Sala de Lavado de Moldes
Camara 01 — Salmuera
Camara 02
Sala de Embolsado-Sellado
Laboratorio Fisicoquimico

Responsable | Asistente control de calidad
muestreo
Analisis Numeracién de hongos y levaduras
Numeracion de m.o.mesofilos, aerobios vy
facultativos viables.

Frecuencia | Semestral

aproximada

6. AGUA

Muestreo Se hace en un Grifo de Planta.
Responsable | Asistente control de calidad
muestreo
Andlisis Deteccion de Coliformes.
Deteccion de E.coli
Frecuencia | Trimestral

aproximada

7. QUESO MADURADO

Muestreo Molde de calificacion (ver punto 3) es
Ilevado al departamento de control de calidad
Responsable | Ver procedimiento Liberacion de productos

muestreo terminado

Analisis Frecuencia aproximada
Numeracion de Coliformes Cada 21/dias
Numeracién de | Anual

Staphylococcus aureus Anual

Deteccion de Salmonella
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6. REGISTROS Y ANEXOS

- F-CC-02 Control Microbioldgico del Agua

- F-CC-03 Control Microbioldgico de Superficies Inertes
- F-CC-04 Control Microbioldgico de Superficies Vivas
- F-CC-05 Microbioldégico de Ambientes
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1. OBJETIVO
Normar los procedimientos de desinfeccion de los diferentes
ambientes.
2. ALCANCE

Abarca desde la desratizacion, desinsectacion desinfeccion y de
ambientes de la planta diferentes ambientes de Planta.

3. RESPONSABLE
Jefe de Planta y/o personal que se designe.

Empresa Externa (Tercero)
4. TERMINOLOGIA

o Desinsectacion: Es la técnica de saneamiento dirigidos a
eliminar o controlar la poblacion de insectos y roedores.

o Desratizacion: Es la técnica de saneamiento que se aplica para
la exterminacién de roedores comensales (rata gris — Rathus
novegicus — Rathus — Rathus — y raton casero — Mus
musculus)

o Desinfectante: Producto que destruye o neutraliza no solo los
microorganismos, sino también sus formas vegetativas o
esporas.

5. REFERENCIA

Programa de Control y Vigilancia y Prevencion de insectos y
Roedores

Programa de Desinfeccidn de control, vigilancia y prevencion.
Hoja técnica de solucién desinfectante.

6. ACTIVIDAD

Independientemente de la limpieza diaria, los Jefes de Planta y/o
personal que se designé o Empresa Fumigadora (tercero), realizaran
la Fumigacion Integral que incluye (desratizacidn, desinsectacion
desinfeccidn).

Los métodos a utilizar son los siguientes:
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- Laempresa prestadora del servicio, verificara en los 12 puntos
establecidos de cebaderos su correcto estado o si hubo
consumo de los mismos presentado el informe
correspondiente. De acuerdo al mapa murino establecido

- Como control de Roedores se hara uso de RODENTICIDA
ROEMAT MINI BLOQUE, a una dosis de 2 Bloques por
cebadero (5 gr. De rodenticida)

b) Desinsectacion:

- Laempresa prestadora del servicio realizard la desinsectacion
de las &reas establecidas a desinsectar, los mismos presentaran
el informe correspondiente.

- Para la desinsectacion se utilizara PRECISION HEALTH
P.M. 10%, a una dosis de 5 gr. Por litro de agua.

- O para la desinsectacion se utilizara DELTA HEALTH P.M.
E.C. 2.5 %, a una dosis de 2.5 gr. Por litro de agua.

c) Desinfeccion:

- Las empresas prestadoras del servicio en coordinacién con el
jefe de turno se cercioraran antes de empezar la desinfeccion,
que los ambientes a ser desinfectados estén sin personal
laborando.

- Fumigacion de ambientes se realizara con oxdnia (&cido
peracético). A una dosis de 10 ml con un litro de agua.

- Terminada la desinfeccion dejar pasar el tiempo necesario
para reiniciar las labores.

7. REGISTROS 'Y ANEXOS
- Informe del servicio otorgada por la empresa fumigadora.
- F-PQ-04 Verificacion de Desratizacion y desinsectacion.
- F-PQ-05 Verificacion de Desinfeccion.
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1. OBJETIVO

Gestionar el adecuado uso, almacenamiento y disposicién de los productos
quimicos en PRODESUR EIRL, a fin de evitar cualquier tipo de
contaminacién por parte de los mismos.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para el manejo de los productos quimicos
ubicados en el almacén

3. RESPONSABLE
Asistente de Almacén

4. MARCO LEGAL APLICABLE
Norma NFPA N 72

5. REQUERIMIENTO

Para efecto del siguiente procedimiento se consideran los siguientes
productos quimicos:

e Acido Fosférico
e Soda Caustica
6. DESCRIPCION

Los productos quimicos que ingresen a planta deben contar con los
requerimientos legales propios del uso, almacenamiento y distribucion, una
vez dentro de las instalaciones dichos productos quimicos deben ser
almacenados siguiendo el “Cuadro de Incompatibilidad de Almacenamiento
de Productos Quimicos”.

Todos los productos quimicos estdn etiquetados, identificando
adecuadamente el producto contenido por el envase.

Los productos no inflamables ni combustibles pueden actuar como elementos
separadores entre pilas o estanterias.

Antes de manipular estos productos quimicos en planta, el personal de turno
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encuentran en las areas donde son almacenados.

Asimismo debe hacer uso de los Equipos de Proteccion Personal (EPP)
adecuados, asi evitara sufrir un incidente o accidente.

Una vez que los productos quimicos sean completamente utilizados, el
personal encargado debera disponerlos segiin como lo indiquen sus MSDS,
en la mayoria de los casos dichos envases son considerados residuos
peligrosos.

CUADRO DE INCOMPATIBILIDAD DE ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTOS QUIMICOS

W,
@

Ténicos

o] Sclamante podrin almacenarse jntas & se adoplan cerlas medidas especificas de o

- No deben almacenarse pnlas
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ROMBO DE SEGURIDAD

NIVEL DE RIESGO INFLAMABILIDAD

4 - MORTAL 4 - DEBAJO DE 25 °C
3 - MUY PELIGROSO : 3 - DEBAJO DE 37 °C
2 - PELIGROSO : 2 - DEBAJO DE 93 °C

1 - POCO PELIGROSO Y/ 1 - SOBRE 93°C
0 - SIN RIESGO ' 0 - NO SE

- INFLAMABILIDAD _, INFLAMA

/ RIESGOS
INYCINTIR PR REACTIVIDAD

REACTIVIDAD

RIESGO RIESGO
ESPECIFICO ESPECIFICO 4 - PUED EXPLOTAR
3. PUEDE EXPLOTAR EN
OX - OXIDANTE CASO DE CHOQUE O

COR - CORROSIVO
sa - RADIOACTIVO
MF - NO USAR AGUA

A - RIESGO BIOLOGICO

CALENTAMIENTO.
2 - INESTABLE EN CASO DE

CAMBIO QUIMICO VIOLENTO
1 - INESTABLE EN CASO DE
CALENTAMIENTO
0 - ESTABLE
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PREPARACION DE SOLUCION DE

| Elaborado por:
LIMPIEZA'Y DESINFECCION

Aprobado por:

1. OBJETIVO
Normar los procedimientos para la preparacion de las soluciones de limpieza
y de las soluciones de desinfeccion

2. ALCANCE
Abarca desde la preparacion de solucidn detergente, hasta la preparacion de
solucion de limpieza y desinfeccion de la linea

3. RESPONSABLES
Personal asignado

4. REFERENCIA
Hojas técnicas de productos usados

5. ACTIVIDAD

Preparacién de Solucion Detergente:

Segun las hojas técnicas se debe usar 1.2 Kg. de detergente para 400 Lats de
agua (0.30 %) opcionalmente se podria usar en caliente para una mejor
efectividad; debe estar minimo a 40 °C. Mientras mayor es la temperatura de
la solucion menor es el tiempo de limpieza.

Preparacion de Solucién de Soda Céaustica:

La concentracion de soda caustica optima para una buena limpieza sin
deteriorar las superficies a limpiar es de 1.0 — 2%.

cc%  Kg.Soda  Lts.Agua
1.0 10 1000
1.5 15 1000
2.0 20 1000

Preparacion de Solucion Acida

Las soluciones &cidas se utilizan para eliminar las incrustaciones y la piedra
de leche. Se mezcla 10 Lats de acido Fosforico con 1000 Lats de agua (1 %).
El rango 6ptimo de trabajo es no mayor de 70 °C.

Nota: Si se usa otro acido hay que remitirse a las hojas técnicas del producto
a usar.
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PREPARACION DE SOLUCION DE HIPOCLORITO DE CALCIO

La presentacion del producto en su estado comercial se domina cloro seco
granulado. Se encuentra a una concentracion de 67 %.

Formula para calcular la cantidad de Hipoclorito de calcio a utilizar.

volumen de agua X dosis de cloro
concentracion del cloro granulado X 10

PESO DE CLORO =

Ejemplo:
Los datos son los siguientes:

e Volumen de Agua: 1 Litro.
e Dosis de cloro: 200 mg/L (200ppm).
e Concentracion del cloro granulado: 67 %

PESO DE CLORO = ) S = 0.2985
~67%x10
La tabla por usar es la siguiente:
CC. de Cloro Libre 100 Lats 500 Lats 1000
Lats

Deseado

50 ppm 0.0075 Kg. 0.0375Kg. 0.075

Kg.

100 ppm 0.0150 Kg.  0.0750 Kg. 0.150
Kg.

200 ppm 0.0300 Kg. 0.1500 Kg. 0.300
Kg.
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Para la sanitizacion de quesos se usa NATAMICINA en la siguiente dosis
segun el tipo de queso a la salida de la salmuera: 0.025 % para Mozarella
0.027 % para quesos tipo barra

Nota: Se puede usar sorbato de potasio a una concentracion de 5% como
alternativa por parte de operarios capacitados que tengan en sus funciones de
desinfeccion.

Preparacion de solucién de Acido peracético.

El &cido peracetico se encuentra en forma de liquido transparente incoloro,
para preparar una solucién al 0.5 % se utiliza 5 ml de &cido peracético por
cada litro de agua.

6. REGISTROSY ANEXOS
- F-PQ-03 Control de Pasteurizacién y Descremadora
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UTENSILIOS, ACCESORIOS Y Elaborado por:
SUPERFICIES Aprobado por:
1. OBJETIVO

Normar los procedimientos de limpieza y desinfeccion de utensilios y
superficie de trabajo para asegurar la calidad de los productos

2. ALCANCE

Abarca desde antes del uso de utensilios y superficies de trabajo hasta
después del uso de los mismos.

3. RESPONSABLE

Todo el personal de planta es responsable de la limpieza y desinfeccion de
todo utensilio, accesorio o superficie en la que se realice una funcion.

4. REFERENCIA
- P-QUE-01 Preparacién de solucion de limpieza y desinfeccion
5. ACTIVIDAD

- Preparar la solucién de limpieza como le indica el procedimiento
POS-QUE-06-1 Preparacion de solucion de limpieza y
desinfeccion.

- Lavar con solucion de limpieza preparada, los utensilios,
accesorios o superficies que va a utilizar.

- Enjuagar con abundante agua.

- Antes de ser usados, esterilizar con agua en ebullicion.

Moldes:

- Al iniciar el trabajo del dia se verificara la integridad de los
moldes a utilizar durante el dia, los moldes que se encuentren
deteriorados se separaran para reparacion.

- Preparar solucién de detergente de acuerdo con el procedimiento
POS-QUE-06-1 Preparacion de solucion de limpieza y
desinfeccion

- Al iniciar el trabajo del dia lavar con la solucién de detergente
caliente.
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Tapas:

Planchas:

Cuchillos:

Esterilizar con agua a ebullicion.

Entre producciones en el mismo dia se esterilizaran con agua a
ebullicién y se desinfectaran con una solucion de Hipoclorito de
Calcio a 200 ppm

Preparar solucién de detergente de acuerdo con el POS-QUE-06-
1Preparacion de solucién de limpieza y desinfeccion.

Al iniciar el trabajo del dia lavar con la solucion de detergente
caliente.

Enjuagar con abundante agua.
Esterilizar con agua a ebullicion.

Repetir el cuarto pasé en cada uso de estos.

Preparar solucién de detergente de acuerdo con el POS-QUE-06-
1 Preparacién de solucion de limpieza y desinfeccion.

Al iniciar el trabajo del dia lavar con la solucién de detergente
caliente las planchas.

Enjuagar con abundante agua.
Esterilizar con agua a ebullicién.

Repetir el cuarto paso en cada uso de estos.

Al iniciar el dia se verificara el buen estado de los cuchillos.

Preparar solucién de detergente de acuerdo con el POS-QUE-06-
1Preparacion de solucion de limpieza y desinfeccion.

Al iniciar el trabajo del dia lavar con la solucion de detergente
caliente las planchas.

Enjuagar con abundante agua.

Esterilizar con agua a ebullicion por tiempo de 20minutos.
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Enjuagar con agua.

Hacer hervir con detergente las telas.
Enjuagar con abundante agua.

Hacer hervir las telas con agua.

Estirar las telas para ser usadas.

La rotacion de Telas se realizara cada 10 dias

Entre producciones en el mismo dia se repetiran los pasos 4 y 5

Mesas de trabajo:

Lavar con solucion detergente
Enjuagar con abundante agua
Esterilizar con agua a ebullicion.

Repetir los pasos anteriores de acuerdo al uso

Bandejas de Plastico:

Al iniciar el trabajo del dia se verificara la integridad de las
bandejas de plastico, si estas se encuentran deterioradas o dafiadas
se separaran y se informara al ingeniero de turno para su
reposicion por una nueva.

Preparar solucién de detergente de acuerdo con el POS-QUE-06-
1 Preparacién de solucion de limpieza y desinfeccion.

Al iniciar el trabajo del dia lavar con la solucion de detergente
caliente las Bandejas de Plastico.

Enjuagar con abundante agua.

Desinfectar con solucién desinfectante de HTH al 67%

Canastillas:

Al iniciar el trabajo del dia se verificara la integridad, si estas se
encuentran deterioradas o dafiadas se separaran y se informara al
ingeniero de turno para su reposicion por una nueva.

Al iniciar el trabajo del dia se lavaran con solucién de detergente
al 0.3 % caliente.

Enjuagar con abundante agua caliente.

Repetir los pasos anteriores en cada uso.
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Carritos Transportadores:
- Preparar solucion de detergente al 0.3 % caliente.
- Lavar con un pafio humedecido en detergente todas las estructuras
- Enjuagar con agua caliente para eliminar el detergente
- Esterilizar con agua a ebullicién.
Cortinas de plastico

- Preparar una solucion de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento POS-QUE-06-1

- Limpiar enérgicamente con un pafio con la solucion de detergente.

- Enjuagar con abundante agua.

Paredes:

- Con un trapo humedo, remover las salpicaduras y/o suciedades
que se observen en las paredes.

- Preparar una solucién de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento POS-QUE-06-1.

- Lavar las paredes con solucién de detergente.
- Enjugar las paredes con abundante agua.

- Rociar las paredes con la solucién desinfectante, Hipoclorito de
Calcio a 200 ppm.

Pisos:

- Recoger y desechar cualquier residuo sélido que se encuentre
dentro del area.

- Preparar una solucion de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento P-QUE-01.

- Verter la solucion de detergente al piso y restregar enérgicamente.
- Enjuagar con abundante agua los pisos.

- Retirar con el jalador los restos de agua quedados en la superficie
del piso.

- Desinfectar con solucion de Hipoclorito de calcio al 67 % a 400
ppm.
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- Preparar una solucion de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento POS-QUE-06-1.

- Lavar los techos con solucion de detergente.
- Enjugar el techo con abundante agua.

- Rociar los techos con la solucion desinfectante Hipoclorito de sodio
a 200 ppm.

6. REGISTROS Y ANEXOS

F-PQ-O1 Inspeccion Sanitaria de Planta
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PRODUCCION Aprobado por:
1. OBJETIVO

Normar los procedimientos de limpieza y desinfeccion para eliminar o
prevenir la posible contaminacion que pueda perjudicar la calidad de la
Materia Prima.

2. ALCANCE

Abarca la limpieza de todos los equipos, utensilios y maquinaria que se
encuentran en la linea de recepcion y produccion

3. RESPONSABLE
Personal responsable de cada area
4. REFERENCIA

- POS-QUE-06-1 Preparacién de soluciones de limpieza y
desinfeccion

- POS-QUE-06-2 Limpieza y desinfeccion de utensilios,
accesorios y superficies

5. ACTIVIDAD
Area de Recepcion

- Al término de la recepcion se realizara el lavado del carril de
entrada, balanza, tina, la barca, filtros y pisos de la parte externa
y desinfeccion. El operario que recibe los porongos de la lavadora
sera responsable del lavado del carril de salida, lavadora y pisos
del area de recepcion interna y desinfeccion.

- Mantener limpio aseado y desinfectado la cabina tanto externa
como internamente.

- Mantener las paredes de mayolica limpias, los techos limpios y
desinfectar constante con agua clorada, asi como las canaletas de
la parte exterior deben mantenerse sin tierra.
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limpia, los patios deberén ser barridos después de la recepcion, el
tablon de descarga de porongos debera mantenerse limpio.

Circuito de Recepcion:

Antes y después de recepcionar la leche o crema deben de
conectarse las mangueras y la bomba de tal forma que se pueda
realizar un circuito de limpieza.

Enjuagar el circuito con agua por 5 minutos.
Preparar una solucién de soda céustica al 1-2 %.

Hacer recircular esta solucion de soda caustica a 80 °C por espacio
de 35 minutos minimo.

Enjuagar con agua por espacio de 10 minutos.
Preparar una solucién de acido al 1-2%.

Hacer recircular esta solucién de acido a no mas 70 °C por espacio
de 35 minutos minimo.

Enjuagar con agua por espacio de 20 minutos.

Dejar una llave abierta para que escurra el agua.

Circuito de proceso:

Tanque de Recepcion de Leche:

Verificar que los tanques estén vacios.

Enjuagar con agua por 5 minutos.

Preparar una solucion de soda caustica al 1-2 %.

Hacer recircular esta solucion de soda caustica a 80 °C por espacio
de 20 minutos minimo.

Enjuagar con agua caliente por espacio de 10 minutos.
Preparar una solucion de acido al 1-2 %

Hacer recircular la solucion de acido a no mas 70 °C por 20
minutos como minimo.

Enjuagar con agua caliente por espacio de 20 minutos.

Dejar la llave abierta para que el agua escurra.
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Pasteurizador de leche / Descremadora:
- Enjuagar con agua por 5 minutos.
- Preparar una solucion de soda caustica al 1-2%.

- Armar el circuito CIP con soda caustica a 80 °C por espacio
de 25 minutos minimo, paso normal.

- Armar el circuito CIP con soda caustica a 80 °C por espacio
de 10 minutos para atras.

- Enjuagar con agua por espacio de 5 minutos paso normal y 5
minutos para atras

- Preparar una solucion de acido al 1-2 %.

- Armar el circuito CIP con acido no mas de 70 °C por espacio
de 10 minutos minimo paso normal.

- Armar el circuito CIP con acido no méas 70 °C por espacio de
10 minutos minimo para atras.

- Enjuagar con agua por espacio de 10 minutos adelante y 5
minutos atras

- Verificar con gotas de fenolftaleina, la eficacia del enjuague
mediante el viraje de coloracién transparente a una coloracién
rosacea, la cual indicaria que no se realiz6 un correcto
enjuague.

Este proceso se realiza después de pasar cada 22500 kg. De leche. Antes de
pasar la leche se esterilizara con agua caliente a 80 — 90 °C por espacio de 10
minutos minimo.

Tinas de proceso doble “O”:
- Enjuagar con agua por 5 minutos como minimo.
- Preparar una solucion de soda caustica al 0.65-1 %.

- Armar el circuito CIP con soda caustica a 78 °C minimo, por
espacio de 20 minutos minimo, paso normal.

- Enjuagar con agua por espacio de 15 minutos minimo.
- Preparar una solucion de acido al 0.65-1 %.

- Armar el circuito CIP con &cido a 65 °C — 70 °C por espacio
de 20 minutos minimo paso normal.
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Una vez descargada la tina se procede a una limpieza manual con solucion
de detergente y se enjuaga con abundante agua y se esteriliza con agua a 80
°C por espacio de 5 — 10 minutos para pasar leche a la tina.

Este proceso se realizara una vez al dia, antes de iniciar las labores de
produccion.

Tinas de pre-prensa:

Con solucion de detergente expuesta en el procedimiento
POS-QUE-06-01 limpiar y restregar las paredes y el fondo de
las tinas, asi como los demas utensilios a usar (malla,
canaleta, planchas cribadas u otros.

- Proceder a enjuagar con abundante agua.
- Verificar que no quede residuo de detergente.

- Antes de bajar la cuajada, esterilizar la tina con agua caliente
a ebullicion.

Prensa:

- Preparar una solucién de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento POS-QUE-06-1.

- Lavar con la solucién de detergente las bases, los pistones y
los tubos de soporte.

- Proceder a enjuagar con abundante agua.
- Verificar que no quede residuo de detergente.

- Esterilizar esta con agua caliente a ebullicion

Campana del Vacio:

- Al término de su uso, retirar manualmente los sélidos que
se encuentren dentro de la campana.

- Con un trapo humedo, remover las salpicaduras y/o
suciedades que se observen en las paredes de la campana.

- Preparar una solucion de detergente al 0.3% como indica
el procedimiento POS-QUE-06-1.

- Limpiar con solucion de detergente.

- Enjugar con abundante agua.
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Impresora:

- Al término de su uso, retirar manualmente los sélidos que
se encuentren dentro de la impresora.

- Con un trapo humedo, remover las salpicaduras y/o
suciedades que se observen.

- Desinfectar con alcohol.

6. REGISTROS Y ANEXOS

- F-PQ-01 Inspeccidn sanitaria de Planta.
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1. OBJETIVO

Normar los procedimientos de limpieza y desinfeccion del area de Empaque
para asegurar buenas condiciones higiénicas sanitarias.

2. ALCANCE

Abarca toda el rea de Empaque
3. RESPONSABLES

Operador de Empaque o Ayudante General, de turno del area de Empaque
4. TERMINOLOGIA

Limpieza: tiene como objetivo la eliminacion de la suciedad organica y/o
inorganica adherida a las superficies, sin alterar éstas, siendo a su vez lo méas
respetuoso posible con el medio ambiente.

Desinfeccion: tiene como objetivo la destruccién o reducciéon en mayor o
menor medida de los microorganismos presentes en las superficies, hasta
reducir la carga microbiana de las mismas a niveles que no sean nocivos ni
para la salud de los consumidores, ni para la calidad de los alimentos.

5. REFERENCIA

- POS-QUE-06- 1 Preparacion de solucion de limpieza y
desinfeccion.

- BPM
6. ACTIVIDAD
Techos:

- Con un trapo himedo, remover las salpicaduras y/o suciedades que
se observen en techos.

- Preparar una solucion de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento POS-QUE-06-1.

- Lavar los techos con solucién de detergente.
- Enjugar el techo con abundante agua.

- Rociar los techos con la solucion desinfectante Hipoclorito de calcio
al 67 % a 200 ppm.
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- Con un trapo humedo, remover las salpicaduras y/o suciedades que
se observen en las paredes.

- Preparar una solucion de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento POS-QUE-06-1.

- Lavar las paredes con solucion de detergente.
- Enjugar las paredes con abundante agua.

- Rociar las paredes con la solucién desinfectante, Hipoclorito de
calcio al 67 % a 200 ppm.

- Recoger y desechar cualquier residuo sélido que se encuentre dentro
del &rea.

- Preparar una solucion de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento POS-QUE-06-1.

- Verter la solucion de detergente al piso y restregar enérgicamente.
- Enjuagar con abundante agua los pisos.

- Retirar con el jalador los restos de agua quedados en la superficie del
piso.

- Desinfectar con solucién de Hipoclorito de calcio al 67 % a 400 ppm.
Cortinas de plastico

- Preparar una solucion de detergente al 0.3% como indica el
procedimiento POS-QUE-06-1.

- Limpiar enérgicamente con un pafio con la solucion de detergente.

- Enjuagar con abundante agua.

7. REGISTROS Y ANEXOS

- F-PQ-01 Inspeccidn sanitaria de Planta
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Wl al LIMPIEZA Y DESINFECCION DE .
VESTUARIOS, DUCHAS, SSHH, COMEDOR | Elaborado por:

1. OBJETIVO

Normar los procedimientos de limpieza y desinfeccion de vestuarios, duchas,
servicios higiénicos, comedor, pediluvios y preparacion de solucién
desinfectante para vehiculos que ingresan a planta.

2. ALCANCE

Abarca desde la preparacion de soluciones de limpieza y desinfeccion hasta
la limpieza de vestuarios, duchas, servicios higiénicos, comedor y pediluvios.

3. RESPONSABLE
Personal encargado de limpieza

4. REFERENCIA

- POS-QUE-06-1 Preparacion de soluciones de limpieza y
desinfeccion.

- POS-QUE-06-2 Limpieza y desinfeccion de utensilios, accesorios
y superficies.

5. ACTIVIDAD
Condiciones generales:
La limpieza se debe realizar dos (2) veces al dia.
Vestuario, duchas y SSHH

- Con solucion de detergente limpiar el piso, duchas, urinarios,
inodoro, lavamanos, maydlicas, griferia en general, restregando
con una esponja.

- Enjuagar con abundante agua.

- Desinfectar con solucion de Hipoclorito de Calcio al 67 % a 200
ppm.

Comedor

- El piso del comedor se barrera con una escoba eliminando toda
particula extrafia.
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de detergente y un escobillon, luego se enjuagara con abundante
agua.

- Todas las superficies se limpiaran primero con una solucion de
detergente, luego se enjuagaran con agua y se desinfectaran con
una solucion de Hipoclorito de Calcio a 67 % a 200 ppm.

Pediluvios
- Retirar el tapdn del desag(ie.

- Desaguar y con una escoba arrastrar todas las impurezas hacia el
desaglie, de ser necesario agregar mas agua para eliminar todas
las particulas extrafas.

- Con solucién de detergente limpiar el interior del pediluvio
restregado con una esponja.

- Enjuagar con abundante agua.

- Llenar el pediluvio con agua hasta el nivel designado (30 litros
aproximadamente).

- Agregar 0.5 % de oxonia (150 ml para 30 litros)

6. REGISTROS Y ANEXOS

- F-PQ-02 Inspeccidn sanitaria de servicios
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REGISTROS
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CARTA RECLAMOS CLIENTE CONSUMIDOR Elaborado por:
Aprobado por:

Memorandum de Referencia N°;

CLIENTE:

NUMERO TELEFONICO:

PRODUCTO:

MOTIVO:

ENTREGA DE PRODUCTO
RECLAMADO: o NO

ACCION CORRECTIVA:

RESPONSABLE CONTROL DE LA CALIDAD

NOMBRE:
FIRMA:
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Version: 01
()@M( qg Emision:
iia RETIRO DE PRODUCTOS DEL MERCADO O Elaborado por:
SIMULACRO REALIZADO
Aprobado por:
FECHA DEL LUGAR DE N° DE CANTIDAD TIPO DE MOTIVO NOMBRE DEL | OBSERVACION
RETIRO RETIRO MOLDES (Kg.) QUESO DEL ENCARGADO

ENCARGADO DE CONTROL DE LA CALIDAD

GERENTE GENERAL
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VERIFICACION DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

Version
Emisién
Elaborado por
Aprobado por

cODIGO DESCRIPCION RESPOI\JSABLE DEL RESPONSABLE DE LLENADO | FIRMADO
AREA VISADO
DEL SISTEMA HACCP - PCC
F-HACCP- | Control de Temperatura de Pasteurizacion Jefe de Planta Enc. de Control de Calidad
- DEL CONTROL DE LOS SSOP Y SOP
F-CC-01 Control de Cloro en el Agua de Planta Jefe de Mantenimiento Enc. de Control de Calidad
F-PQ-04 Verificacion de Desratizacion y desinfectacion Jefe de Planta Enc. de Control de Calidad
F-PQ-05 Verificacion de Desinfeccion Jefe de Planta Enc. de Control de Calidad
FT-BPM-01 | Control de Higiene y Salud del Personal Jefe de Planta Enc. de Control de Calidad
F-AL-01 Control de Temperatura e Higiene de Camaras | Encargado de Almacén Enc. de Control de Calidad
Programa de Mantenimiento y Calibracion Encargado de | Enc. de Control de Calidad
Mantenimiento
S/C Plan de Salud - Examen Médico Encargado de RRHH Enc. de Control de Calidad
F-PQ-01 Inspeccion Sanitaria de Planta Jefe de Planta Enc. de Control de Calidad
F-CC-10 Relacion de Productos No Conformes y Accién | Jefe de Planta Enc. de Control de Calidad

Correctiva

FIRMA DE ENCARGADO DE CONTROL DE CALIDAD




F-ALM-01

Version

CONTROL DE TEMPETARURA E HIGIENE DE CAMARAS

Emisién
Elaborado por
Aprobado por

PLACA DEL VEHICULO:

CONDUCTOR DEL VEHICULO:

FECHA:
VEHICULO
LUGAR T° DE LA TIPO DE CANTIDA D ESTA TIENE TRANSPO ES
DE CAMARA | QUESOS (kg.) LIMPIO | CUBIERTA RTA PUNTUA | OBERVACIONES ACCION
ENTREGA OTROS LEN LA CORRECTIVA
PROD. ENTAREG
Sl NO INF.[ Sl NO| slI NO

SUP

V°B° GERENTE ADMINISTRATIVO

V°B° RESP. DE CONTROL DE CALIDAD




. F-BPM-01 Version
s Emisién
; -!l-(.i ) Elaborado por
CONTROL DE HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL P
Aprobado por
FECHA:
TURNO:
RESPONSABLE:
verificacion de conformidad de Contol de Higiene y Salud del Personal AORRECCION
UNF ORME ) ROSTRO CABELLC MANOS Y UNAS -
NOMBRE Y APELLIDO oA .. 20 = Ty o S EE— (50 tene cusnds alpin campo de VERFICACKON
5 5 2 ul i f
st Competo | Umpio () Maquige | 5N D03 p:::em tcchay |UMBBS! ¢ irae | erunmar Verificacksn es No Conforme)

"(1) Sin aretes | collares, pulseras refo), anllos, ganchos u otros

Corfonme ->
No Conforme-->
No Aplica->

* Leyenda Verificacion

c
“NC*
= (Ray )

V°B° de Responsable




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM - DE SANTA MARIA

¢ Emisién:

CONTROL DE MICROBIOLOGICO DEL AGUA | Elaborado por:
Aprobado por:

PRIMER TURNO SEGUNDO TURNO MEDIDAS PRIMER | sSEGUNDO
SECCION/ | CLORO | FIRMADEL SECCION/ | CLORO | FIRMADEL CORRECTIVAS TURNO | TURNO
AREA ppm ENCARGADO [ AREA ppm ENCARGADO
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V.B.CONTROL DE CALIDAD

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE

S CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA
7 | . ‘ Emisién
alas| CONTROL DE MICROBIOLOGICO DEL AGUA | Elaberado por
Aprobado por :
ANO:
COLIFOR| ECOLI
FECHA MUESTRA MES | (100ML) OBSE@{S‘AC'O

(100ML)

V.B.CONTROL DE CALIDAD

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE T
TESIS UCSM @  DE SANTA MARIA
| — Emision :
P\ xl,(x 5 CONTROL MICROBIOLOGICO DE Elaborado por :
SUPERFICIES INERTES Aprobado por :

Fecha de analisis: ...

Fecha de Re andlisis

Coliformes Totz?les | | Coliformes Sal !

(ufc/100 cm salmonellasp| tqa165(ufc/100¢ | ©2IMONella

(Ausencia/cm m?) sp
2 -

S S ) S S (Ausencia/

Regular | Irregular Regular | Irregula sz)
<0.1 <10 <0.1 r<10

AREA MUESTRA

Acciones Correctivas

V.B.CONTROL DE CALIDAD

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

F-CC-04 Version

Emisién :
Elaborado por :
Aprobado por

CONTROL MICROBIOLOGICO DE
SUPERFICIES VIVAS

Fecha de analisis: ...

Fecha de Reandlisis

Coliforme | Staphylococ | Salmonell -
Apellido y Nombre de Area s Totales | cus Aureus asp. | Coliforme | o 5 o g | Salmonell
Operarios (<100 (<100 (Ausencia/ s Totales (<100 asp.
ufc/mano) | ufc/mano) | manos) (<100 ufc/mano) (Ausencia
ufc/mano) /manos)

Acciéon Correctiva

V.B.CONTROL DE CALIDAD

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE »F7%, - UNIVERSIDAD

CATOLICA
TEGS Lot y DE SANTA MARIA
F-CC-05 Version
Emision :
CONTROL MICROBIOLOGICO DE AMBIENTES irrt;‘;r::(‘:s;’: :
Fecha de analisis: ...
Aerobios Fecha de Reanalisis
B Mesofilos Mohos Levaduras Aerobios | ved
AREA (< (<10 (<10 | Mestfilos | Mohos (<10 e\zill(J)ras
60/Placa/15’) ufc/Placa/15) | ufc/Placa/15") 60/p|e(1:a/15’) ufc/Placa/15%) ufc/Placa/15")

Accion Correctiva

V.B.CONTROL DE CALIDAD

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




F-CC-06 Version
: Emision
(s Elaborad

Ras CONTROL DIARIO DE LECHE FRESCA ahorado por

Aprobado por

Acidez ORGANOLEPTICO
GRASA SNG DENSIDAD INHIBIDOR
FECHA PROVEEDOR HORA T (°C %AC. H
AR [ ieces *0) (%) (gr/mi) (PH) " | aspecTo | OLO | COLO

V.B.CONTROL DE CALIDAD



UNIVERSIDAD

i ST
.I;IIEEPOSITORIO DE i CATOLICA
SIS UCSM DE SANTA MARIA
o - =0 version .
:.' j]? j"(;‘q Emision
. ? HOJA DE PESADO DE RECEPCION Elaborado por

Aprobado por

FECHA:

| RECEPCION PM

RECEPCION AM
CEPCIO CODIGO
PORONGO | PESOBRUTO| TARA| PESO

PORONGO] PESOBRUTOj TARA} PESO

CODIGO

RESPONSABLE DE RECEPCION

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE ' %  UNIVERSIDAD

CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA
F-CC-08 Version
178) KRR Emision
b las CONTROL DE PROVEEDORES Elaborado por
Aprobado por

I. IDENTIFICACION DEL PROVEEDOR
NOMBRE O RAZON SOCIAL DEL PROVEEDOR:

DEPARTAMENTO: PROVINCIA:
DISTRITO: DOMICILIO LEGAL:
TELEFONO/CEL: PROCEDENCIA DE MATERIA PRIMA:
1. EVALUACION
ASPECT Puntos | PUNTAJ OBSERVACIONE
Calidad  del roducto  analisis 3

organoléptico (color, olor, textura y
aspecto general)

Cumple con las entregas oportunas 2
Cumple con los procedimientos 2
establecidos para proveedores
Practica con frecuencia las buenas 3
practicas de transporte del producto.

Nivel = de| Puntaje
aceptacion
Muy bueno 9-10
Bueno 6-8
Regular 4-5
Malo 0-3
I1l. CAPACIDAD DE PROVEEDOR LOS BIENES OFERTADOS
TIPO DE CANTIDAD PRECIO TOTAL S/.
MATERIA PRODUCTO | OFERTADO Observaciones
PRIMA OFERTADO Sl.
Kg.
ENCARGADO CONTROL DE LA CALIDAD GERENTEGENERAL

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




F-CC-09

Version

LISTA DE PROVEDORES VALIDOS

Emisién
Elaborado por

Aprobado por

NO

NOMBRE

FECHA

DIRECCION

TELEFONO/
CEL

PUNTAJE
OBTENIDO

OBSERVACIONES

10

GERENTE GENERAL




F-CC-10

Version

RELACION DE PRODUCTO NO CONFORME Y ACCION | o

Elaborado por
CORRECTIVA —
N° de LOTE:
RESPONSABLES:
CANTIDAD
FECHA | HORA|COD. DEL REGISTRO | TIPO DE QUESO % DESTINO | MOTIVO ACCION
' PRODUCTO CORRECTIVA
(Kg)
GERENTE GENERAL

ENCARGADA DE CONTROL DE CALIDAD



F-CC-11

INSPECCION HIGIENICO SANITARIA

Version
Emision
Elaborado por

Aprobado por
FECHA ¥ HORA DE IMSFECCION {IMICIO Y FIN) :
MM BRE DEL INSPECTOR :
PUNTAJE
N PUNTOS DE VERIFICACION Fiia " [contorma|No Conforme | puntaje | FEWAIY Comentarios
rlasgo Fi 1 o tetal alcanzabla
NiA Manor | Mayor "
1 INFRAESTRUCTURA - SALA DE PROCESO F 1 o FT Fil
17 |Lespisos paredes lechos en sdecusdo estado de conser acidn (o grietas roluras, enchapes, sin i o f
desprendimientio de pmtura)
12 Laz puenas, venlanas y superficies de trabajo en adecuade estade de consenacin (o grielas, 4 o i
roturas enchapes sin desprendimiento de pintura)
13 |Pisos lmpios (sindesperdicio s 50 ldos o empo zamientos de agua) 4 1] a
14 |Paredes bmpias (sin manchas,po ko, mokos o resto 8 pegadas) i ] g
15 |Techos bmpios (sin condensacion de agua, mo ho s, desprendimiento de pintura) 3 1] 3
16 |Qrden y limpleza en Sala de produccid n 3 i [
17 |Orden y limpieza en Sala de envasadao aF J 3 ] - B
18 |Lhensilins ymangueras se mantianen limpios yadecyadamante o denados 2 0 4
19  |ventanas yvidmos en adecuado estado delimpieza poconservacion 3 o B
110 Escaleras, plataformas o estructuras suciiares en adecusdo estado de consemacidn 3 o 5]
I |Accesonos de mpieza se mantignen adecuadaments orenado 5 2 ] 4
112 |ventdaciin adecuads en salas de proceso s para evitarvapor ycondensacudn 2 il 4
111 |Pediluvios o maniluvis limpio s conimplementos completo s a 1] 3
11q |Loedispensadores de pabdn y desmlecta de la estacidn de lavado de manos conpro ducto yenbuen 4 o g
wstado
15 |ventdacidn adecuads en almacenes de planla 4 il a
1% [luminacsdn protegida en salas de procesn 3 0
17 |La luminacidn es suficsnts y todas esian an funcio namisnto El o 3
Tatal o 104
) 0% 100%




2 SERVICIOS HIGIENICOS 0 PT FM
21 (Todo el equipe semitano esta funcanedo satisfactanamente 3 0 B
27 |Heyunsuminstro satisfactario de jabdn,papal to ellas o secedo rde manos 3 ] B
23 |Losdepasitas para desechd s astan tapados, se mantiang IMpas ysan vacado s con frecuencia 3 ] B
24  |Bteriores de S5HH Impios 3 0 B
25 |Seencuentran colocedos losinstuctvo s de kavada de mano s 3 ] E
28 |vestuano concasileros prtado s e interipes limpas 2 ] 4
21 |Inspeccion de caslleres Cperadar 1 2 ] 4
28 (Inspeccitn dg casllerss Cpersdar? 2 ] 4
28 |Losbafas estan ibres de cudquier indicio de o edo res o nsectos 2 0 4
Tatal 0 46
Yo 0.0% 00%:
3 [S8ALUD E HIGIENE PERSONAL [1] PT P
11 s manipuladeres de alimentos s& Evan ben |gs manes alinice de 13 jomada yoon lafrecuencia 4 o B
que 583 NECRSANE
32 |BElpersons utiiza|os manilwia 5 ylas soluciones sanitizantes 4 0 B
33  |Los menipuladares de alimento s no tienen quemaduras infectedes, cortes, funinculos 3 1] B
34 [Menas limgias, uhes racortadas, cabello cora, rostro lirmgia (sin bigete, magullag) 4 il ]
35 |Uso de mescanllawo guanies en opersciones de (i cessmients © envassdn 3 0 E
38 Unifarme oormpleds, proporcionads porla emprasa [gormo , po bk, pantaidn, botas, ete ) 3 ] B
AT |Apicanlas Busnas Préctcas da Manufactura 4 1] B
Total 0 A0
o 0.0% 100%:




4 |ALMACENAMIENTOEMNPLANTA 0 = PN
11 Insumps, materia pima y empagues se almacenan ¢ protegen adecusdamente contra I3 1 0 B
conkaminacidn
42  |Productos tarminatas o enpraceso e amacenan'protegan adecuadam ente 3 a i
43 Los pesticidas u ofros productos quimicos, son almacenados par separado en un smano bien 4 0 8
mErcat
44 |Camaras cuantan can term ometras ¥ adecusdo astade de mantenmaanto y limpiezs 3 0 fi
45  |Almacén mantiene edecuadamente elarden yla kmpisza de Pieos, Paredes yTechos 3 0 fi
48 |Los pisos ool gimacen s Secos e encusntran bmpios yordensno s g 0 i
4.7 |Los pisos cal s acen oe Refrgerados se encusrtranlimpios yordansdos K| 0 £
Total I 46
% 0.0% 0%
6 |PROGRAMA DE SANEAMIENTO / MANEJD AMBIENTAL 0 PT PM
51 [Cumple con el Programa da Cantno | Sangamiento Ambiental 3 0 6
52 |Controleficaz de plegas y roedones (Mo heysignos de plages | 4 0 b
53 |Insectocutores en funcionamignto 4q I B
4 |Insectocutores impios 4 0 B
55 |5ehacumplide conel programe de mantenimierto de nsectocutores 4 0 H
58 |Todas las canalstas presentan rejillas 3 0 B
51 |Mo easte estancamiento, nima olor 3 0 6
Tatal 0 i
% 0.0% 0%




6 |AGUA 2 0 BT P W
g1 |Almacenamientss deaguamanteridos yprotegidos paraevitar contam inacknes 0 g
62 |Cwerstivided de |2 bomba dosificadora de clor 3 a ]
63 |58 hacumplido ¢on &l programa delim pisza de Tanques de agua oe P lanta 3 0 6
64 |ContrldeClom libre residualminma 0.5ppm 3 0 B
Tatal 0 e
% 0.o% 00%
RESULTADDS
PUNTAJE TOTAL 0 324
PORCENTAJE 0.0% i

CALIFICACION: | MALO = <70% REGULAR= >70% - 88%

Factor de riesgo: MUY ALTO=4

ALTO=3

BUENO =>88% -95%

MEDIO=2

MiNIMO =1

Il MUY BUENO = >95% - 100%




REPOSITORIO DE T L
TESIS UCSM il ’
= DE SANTA MARIA
F-PQ-01 Version
Emision

INSPECCION SANITARIA DE LA PLANTA Elaborado por
Aprobado por :

Descripcion Integridad | Realizado En ND Ohsernaciongs
proceso | realizado

A-BALADE PROCESO
iTangues de almacenamiento

O
iTinas Clueseras A
.Pasteurizador O
.Bandejas de Plastica O

Prensa

i Carritos Transportadores O
‘Cuchillos O

iSuperficies - Utensilios

.Pisos

O
O
O
O
O
O
Paredes O
]
Ul
O
Ll
Ll
Ll

iTechos
B.-SALADE TELAS Y MOLDES

“holdes

iSuperficies

.Piso

.Paredes

iTecho ,
C.- SALADE EMPAGLUE ' i

[Carnpana al Yacio

:Superficies - Utensilios

i Carritos Transportadores

JImpresaora Inject

Ermpagues
iCuchillos O
iCongeladara

iTechog
D. CAMARAS DE MADURACION

a
a
;Cdmara de salmuera O
a
O

[Camara®l

iTechos

i Inspector i Verificadar

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
TESIS UCSM < DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

F'PQ'02 Version

Emisién
INSPECCION SANITARIA DE SERVICIOS Elaborado por
Aprobado por

TURNO MANANA TURNO TARDE
Descripeion Realizade migsn mar:; do Realizdo pmi';m ma:"; = Obsenaciones
A= S5HH

1. Sendcios Higienicos| 7] OJ N O B N

2. Vestidores O O O O O O

3. Duchas O O O O O O
B.- Comedor O O O O 0 O
G- Pediluvo entrada a planta O O O O 0 O
D-- Pediluvio entrada a producsien) [ 0 n | ] Il

Fecha:

Hora: Inspector Verificadar
Descripcidn Realizado Pmi:m ma:?; do Realizado pruf::su ruarldi; I Obsenaciones
A-S5HH

1. Senvcios Higiénices| [ 0 0 O O O

2. Viestidores ] O O O | ]

3. Duchas 0 ] m ] 0 O
B.- Comedor O O O O | O
C - Pedilwio entrada a planta O 0 O O O O
D.- Pediluvic entrada a produccién) [ 0 m 0 ] 0

Fecha:

Hora; Inspector Verificadar

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




- F'PQ'03 Version

R Te) B Emisién

\ f\ W s

,.,_\/ CONTROL DE PASTEURIZACION Y DESCREMADORA | Elaborado por

. Aprobado por
PASTEURIZADOR DESCREMADORA TANQUES
FECHA | TINA |PASTEURIZACION| LAV. CIRCUITO | SOLUCIONES LAVADO MANUAL OBSERVACIONES | LAV. CIRCUITO
RESPONSABLE RESPONSABLE NUMERO
HI. HF. HI. HF. | ACIDO | SODA HI. HF. HI. HF.

V°B° del encargado



UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM — DE SANTA MARIA

Emision
Elaborado por :

% T
w) las VERIFICACION DE DESRATIZACION Y
- DESINSECTACION

Aprobado por :

DESCRIPCION Desratizacion Desinsectacion OBSERVACIONES

5l ND Sl ND

SALUMUERA

_CAMARA2
EMPAQUE

SALA DE PROCESD

SALA DE TELAS
LABORATORIO
COMEDOR
ALMACEN
DEPOSITD

CONTROL DE CEBADEROS
1. JARDINES CEBADERDS 1A S

2. EXTERIORES CEBADERDS 6.4 10
3. ALMACEN CEBADERDS 114 13
4, DEPOSITOCEBADERDS 14 A 16

A. Desratizacion B. Desinsectacion

Fecha de desratizacion: Fechade Desinsactacion:

PRODUCTOS UTILZADDS PRODUCTOS LMUZADOS
NOMBRE DDEIS NONBRE DO5IS

Fechade verification: Fechade verificacion:
Hora: Hoora:

Inspector Verificador

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE
4 : CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA

] 3') f ‘,ﬁ Emisién
L Iphias VERIFICACION DE DESINFECCION Elaborado por
Aprobado por

DESCRIPCION | NO OBSERVACIONES
SALMUERA
CAMARA 2
EMPAQUE
SALA DE PROCESO
SALA DE TELAS
LABORATORIO

DEPOSITO
OTROS

PRODUCTOS UTILUZADOS
A, DESINFECCION
NOMBRE DOSIS

Fecha de desinfeccion :

Inspector Yerificador

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




F-PQ-06 Revisién
Z ° Emisién
s L
CONTROL TECNICO DE ELABORACION Elaborado por
Aprobado por
OUESERIA
LECHE FERMENTO ADITIVOS
Acidez : % Ac. Lactico
Cantidad : Tipo
Solidos
pH
cuLmvo CUAlJO CORTE 1ER. BATIDO DESUERADO 2DO BATIDO AGUA CALENTAMIENTO
CANTIDAD | HORA | TERP. | AC.LECHE | CANTIDAD | HORA | HORA | ACIDEZ H.l HF. Hl. | CANTIDAD | HlI. HF. | TEMP. CANTIDAD| HI. HF. | TEMP
3ER BATIDO PRE-PRENSADO MOLDEADO PRE-PREN SADO PRENSADO
HI. | HF. Hl. HF. N° MOLDES | HORA | pH T°C | HORA| pH | T°C | HORA
Observaciones:
Fecha
Queso Tipo
Leche
Tina N*

TECNICO QUESERO




LIRINL AL A

UNIVERSIDAD

CATOLICA
NE SANTA MARIA

e

Aprobado por

Saldo anterior: Fecha:
Recepcion: Codigo:
QUESO LECHE CRERA, CREMA MOLDES
FRESCA EXTRAIDA | INCORPORADA |OBTENMIDOS
DAMBO
GOUDA
PARMESAMC
AMDONO
TILSIT
CRE M2,
TOTAL
Saldo de mafiana: Stock Inicial
Recepcion tarde: Ingreso. Majes
Saldo dia siguiente: Stock final

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




F-PQ-08

Version

Emision
CONTROL DE EMPAQUE Elaborado por
Aprobado por

FECHADE | TIPODE BOLSAS N*

QUESC
CoODIGD | N°*MO FALLAS |VENCIMIENTO RESPOMNSABLES |OBSERVACIONES
ENWVASE QUESD L LOTE RETASOS

V°Be del encargado



UNIVERSIDAD

BN +/ s
REPOSITORIO DE A CATOLICA

TESIS UCSM — DE SANTA MARIA
— -VULC=U Version .
W Emisién
\itila s .
) CUANTIFICACION DE RESIDUOS GENERADOS Elaborado por
Aprobado por
FECHA:
RESIIDUOS NO PELIGROSO CANTIDAD EN KG.

METALES (amarillo)

PAPELES (azul)

PLASTICO (blanco)

VIDRIO (verde)
REACTIVOS (rojo)

GENERALES (negro)

V°B° de encargado

FECHA:

RESIIDUOS NO PELIGROSO CANTIDAD EN KG.

METALES (amarillo)

PAPELES (azul)

PLASTICO (blanco)

VIDRIO (verde)
REACTIVOS (rojo)

GENERALES (negro)

V°B° de encargado

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




F-RH-01

Version

ASISTENCIA DE CAPACITACION DEL PERSONAL

Emisién
Elaborado por
Aprobado por

TIPO DE | ..
RAZON SOCIAL RUC DOMICILIO ACTIVIDAD (N:ENTEFSALBAABJSSEEES EN
ECONOMICA
PRODUSUR EIRL Industrias
Manufactureras
TEMA: FECHA: TIPO DE CAPACITACION:
Induccién Capacitacion
NOMBRE DEL CAPACITADOR N° Entrenamiento ]
O ENTRENADOR: HORAS: | simulacro de ]
Firma: emergencia L
*Mencionar otros: Otros*
. | APELLIDOS Y NOMBRES | . . ] FUERA DE | DENTRO DE
N* | DE LOS CAPACITADOS N*DNI AREA FIRMA HORARIO | HORARIO
1
2
3
4

7

8

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Firma




F-RH-02

Version

EFICACIA DE CAPACITACION INTERNA Y EXTERNA | Emision

Elaborado por
Aprobado por

TIPO DE | ..o

RAZON SOCIAL RUC DOMICILIO ACTIVIDAD EA;gsiﬁJADORESEN CENTRO
ECONOMICA

PRODUSUR EIRL Industrias
Manufactureras

TEMA:

FECHA:

TIPO DE CAPACITACION:

NOMBRE DEL
O ENTRENADOR:

CAPACITADOR

Firma:

NO
HORAS:

Capacitacion
Interna

J Capacitacion Externa

Ne°

APELLIDOS

Y

DE LOS CAPACITADOS

NOMBRES

N° DNI

AREA

FIRMA

TURNO

NOTA DE
CAPACITACION

1

7

8

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Firma |




C-MAN-01 Versién
Emisién
CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DE PLANTA | Elaborado por
Aprobado por

MESES
Configurac o m OBJETO ENEROC |FEERERD HJ.IE__Q ABRIL BIAY O JUN I JULIO _ AGOSTOD SEPTIEMERE OCTUR RE NOYIEMERE DICIEME RE
1lafafals ez falefminie e kR !|IFI 20 [IQ22 123 (2 (25 (24 | 2T (20 (3% (3O P FRYFRIIF) FA DFE A& [ FT QA0 ([ FRQA0 A0 (42 §4F J44 (45 |46 (AT |40 (4% [0 |5] 52
I CREMAD ORAKLS1 1 B B I i 5
T e -
DEECREMAD D i

7]
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INTRODUCCION

El presente manual ha sido desarrollado siguiendo los lineamientos del
Codex Alimentarius “Sistema de analisis de peligros y de puntos criticos de
control (HACCP) — directrices para su aplicacion” Rev., 4 (2003), y
cumpliendo con las exigencias del “Reglamento Sobre Vigilancia y control
Sanitario de alimentos y bebidas” N° 007-98-SA y la “Norma Sanitaria Para
la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y
Bebidas” N°© 449 — 2006/ MINSA.

Este plan HACCP presenta la implementacion y desarrollo del sistema
HACCP que la compafiia PRODESUR E.I.R.L aplica en la linea de Quesos
Madurados.

pETLL
- V2TV
Lowrdes Yorr Carranco Aguta

o

Deania

Gerente General
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HACCP:

La aplicacion del Plan HACCP garantiza la inocuidad de los productos

elaborados en Planta.
Se aplica a la fabricacion de quesos madurados, desde la recepcion de materia

prima, insumos y envases.

Pasando por cada uno de los procesos hasta el despacho del producto
terminado, controlando los peligros biol6gicos, quimicos y fisicos,
involucrados con la inocuidad del producto.

2. PREPARACION DE PLAN HACCP

2.1.NOMBRE Y UBICACION DEL
ESTABLECIMIENTO:

PRODESUR E.I.R.L es una empresa peruana, que se encuentra ubicada en
la Calle Juan Pablo Vizcardo y Guzman Mz A10 Lote 30 Villa. EI Pedregal

Majes - Caylloma - Arequipa — PerQ

2.2.POLITICA DE CALIDAD E INOCUIDAD

La Gerencia General establece la Politica de Calidad e Inocuidad,
asegurandose que esta sea conocida, entendida, implementada y mantenida
en todos los niveles de la organizacion:

Politica de calidad

Enla Queseria Qkalas nosdedicamosala produccion de productosldcteos, buscamosla
cothpleta satisfaccidn del cliente m ediante la entrega de alim entozinocuos v de calidad e

excedan las expectativas esperadas por nuestros productos.

Buscamos la inocwidad de naestros productos basandonos en la implementacidn v
cuth plitt iento de los requisitos del Reglam ento sobre Viglancia v Control Sanitario de
AlitmentosyBebidas—DE 007-98-34 v el cum plitmiento de maestros objetivos de calidad

Contath os con un personal capacitado v comprom etido cotla moejora cottitnga,

Huestra queseria estd comprometida conponer en practica estrategasy planes de aceidn, a

través de un sistema de mejoramiento de la calidad.
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2.3.0BJETIVOS

» Garantizar la inocuidad de nuestros productos, asegurando de esta
manera la salud y bienestar de nuestros consumidores.

» Cumplir con las Normas Sanitaria durante todo el procesamiento de
quesos.

» Seleccionar e integrar a los proveedores en el Sistema HACCP
establecido.

» Promover una filosofia de prevencion y proteccion del alimento

* Mantener el Sistema utilizando canales directos con los
responsables

+ Retroalimentar el sistema de calidad a través del control de calidad
en todas las etapas del proceso.

2.4. DISENO DE PLANTA

Las instalaciones de PRODESUR E.I.R.L. Abarcan un area construida
422.97m?. Se encuentra dividida por areas: Produccion, Logistica,
Control de calidad, Mantenimiento y Administracion, las que permiten
desarrollarnos adecuadamente y alcanzar los objetivos de la
organizacion.
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2.5. INTEGRANTES Y FUNCIONES DEL EQUIPO HACCP
2.5.1. Organigrama basado en el sistema HACCP

GERENTE GENERAL
(GERENTE DEL PROYECTO

HACCP)
I I ™
JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE
PRODUCCION CONTROL DE ALMACEN MANTENIMIENT
CALIDAD 0
)

2.5.2. Integrantes del Equipo HACCP

El equipo HACCP es multidisciplinario, y esta integrado por personas que
estan directamente involucradas con las actividades y procesos diarios,
conocen las variabilidades, limitaciones y riesgos de cada operacion y estan
comprometidos a transmitir conocimientos con la finalidad de obtener
productos seguros e inocuos para la satisfaccion de los consumidores.

A continuacién, se indica los integrantes del Equipo HACCP de Planta de

Arequipa:
NOMBRE CARGO
Lic. Carrasco Aguilar, Representante de la direccion para el Plan
fo HACCP
Lourdes Yeimi
Gerente

Coordinador del Equipo HACCP
Encargado de Control de Calidad
Miembro del Equipo HACCP
Encargado de Produccion
Miembro del Equipo HACCP
Encargado de Mantenimiento
Miembro del Equipo HACCP
Supervisor de Almacén

Bach. Vilca Yucra, Liliana

Ing. Rodriguez, Juan

Ing. Terrel Payano, Atonio

Cari Halanoca, Juan
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2.5.2.1.Representante de la Direccion HACCP (RDR —
HACCP)

- Lidera las reuniones periédicas del equipo HACCP.

- Evalua, aprueba y adecua el Sistema HACCP cada vez que haya cambios.

- Promueve la implementacién y revision del Sistema HACCP,
orientandolo a la optimizacion y calidad de sus procesos y la prevencion
de la contaminacion.

- Dispone los recursos necesarios para el buen desempefio del Plan
HACCP.

2.5.2.2. Coordinador del Equipo HACCP (C - HACCP)
- Convoca las reuniones del equipo HACCP
- Velar por la inocuidad del producto en sus diferentes puestos de trabajo.
- Realizar la verificacion, supervision y aplicacién del disefio del Sistema
HACCP por lo menos una vez al afio.
- Participar en la elaboracion y revisién del sistema HACCP, cada vez que
sea necesario.
- Gestiona todo proyecto de mejora en tema de inocuidad.
- Coordina con la Autoridad Sanitaria.

2.5.2.3.Miembros del Equipo HACCP (M — HACCP)
- Velar por la inocuidad del producto en sus diferentes puestos de trabajo.
- Realizar la verificacion del Sistema HACCP por lo menos una vez al afio.
- Participar en la elaboracion y revision del sistema HACCP, cada vez que
sea necesario.
- Reporta al Coordinador del Equipo HACCP todo cambio en el sistema
de inocuidad.
- Aseguran las competencias del personal en temas de inocuidad en

conjunto con el area de Gestién Humana.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM -~ DE SANTA MARIA

2.6. REQUISITOS PREVIOS A LA
APLICACION DEL SISTEMA HACCP

PRODESUR EIRL., previamente a la aplicacion del Sistema HACCP,
cumplié y mantiene vigentes los siguientes requisitos previos:

e Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex
Alimentarius.

e Los Codigos de Précticas para cada producto que elabora (cédigos del
nivel nacional o en su defecto del Codex Alimentarius).

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

Los cuales se detallan en Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario
de los Alimentos y Bebidas, DECRETO SUPREMO N° 007-98-SA, ademas
de los Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius, y los
Caodigos de Practicas especificos para la fabricacion de cada tipo de alimento.

Los principios Generales de Higiene de los Alimentos; 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 se aplican en PRODESUR E.I.R.L respecto de:

a. El disefio de la fabrica o establecimiento, instalaciones y equipos.
b. El control de las operaciones en la fabricacién o proceso, el cual
incluye:

- Tiempo y temperatura

- Procesos especificos

- Peligros de contaminacién en los alimentos
- Requisitos relativos a las materias primas

- Envasado

- Direccion y Supervision

- Documentacion y Registros

- Procedimientos para retirar alimentos
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2.7.1. Andlisis de peligros (Principio 1)

Para su determinacion se verifico cada una de las etapas del proceso
productivo empleando un conjunto de ideas, identificando todos los peligros
que pudieran presentarse en cada etapa de produccién de la planta.
Posteriormente se llevo a cabo el andlisis de los peligros identificados para
determinar su reduccion o eliminacion.

Asi mismo, se realiz6 un analisis de peligros referidos a las materias primas,
insumos y embalajes decepcionados en la planta, con la finalidad de
determinar si existe alguna materia prima critica desde el punto de vista de
inocuidad,

Para el analisis de peligros se realizaron consultas bibliogréficas,
investigando acerca estos, determinando sus causas, asi como la forma de
evaluarlos en planta, comprobando luego su ocurrencia in situ.
Posteriormente se determind el riesgo y severidad en base a la matriz
establecida por el Codex Alimentarius (Anexo N°01).

2.7.2. Determinacion de los puntos criticos de control (Principio
2)

Después de haber identificado y analizado los peligros y definidas las
medidas preventivas, el equipo HACCP procedi6é a determinar los puntos
criticos de control.

Para su determinacidn se utilizé la secuencia de decisiones recomendadas por
la Organizacion Mundial de la Salud (1997). Todos los peligros identificados
se evaluaron con esta herramienta, para decidir si es critico controlarlo en ese
punto de control (Anexo N° 02).

Para el caso de la Materia Prima se utilizé el arbol de decisiones de Materia
Prima (Anexo N° 03).

2.7.3. Establecimiento de los Limites criticos de control para
cada PCC (Principio 3)

Para el punto critico determinado, el Equipo HACCP ha especificado sus
limites criticos, que en este caso se definen en combinaciones de valores de
tiempo y temperatura.

El control y manejo de la documentacion se hace bajo los lineamientos del
procedimiento de Documentacion. Los Limites Criticos de Control figuran
en la hoja de desarrollo de los puntos criticos para cada linea de produccién
presentados mas adelante.
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(Principio 4)

Una vez que el Plan HACCP ha sido discutido, establecido e implementado,
este debe ser monitoreado constantemente para mantener la efectividad del
mismo Yy a su vez debe ser verificado. La verificacion del Plan HACCP se
realiza para asegurar que se estd cumpliendo cada dia y que tendra como
resultado la produccion de alimentos de buena calidad en todo aspecto y/o
alimentos seguros para ser consumidos.

El control y medicion de los limites criticos de la fase de fundicion se hace
visualmente y transcribiendo los datos que los equipos de medicion reportan.

La rapidez y frecuencia de registro de estos es suficiente para garantizar el
control del PCC; el operario es el encargado de hacer la toma de los datos.

La vigilancia o monitoreo, es la secuencia planificada de observaciones para:

» Saber cuando un PCC se encuentra fuera de control.
* Identificar los problemas antes que se produzcan.

» Determinar con precision las causas de los problemas

El monitoreo del PCC es realizado por una persona capacitada, que
comprende la importancia del monitoreo. Se hace a través de medicién de
temperatura.

El resultado del control se registra en el Formato de control de temperatura
de pasteurizacion.

2.7.5. Establecimiento de medidas correctivas (Principios 5)

Las acciones correctivas son llevadas a cabo cada vez que el monitoreo
indique una pérdida de control en el PCC.

Las medidas correctivas ajustan el proceso para recuperar el control y
encargarse del producto sospechoso (producto no conforme).

2.7.6. Establecimiento de Medidas de Verificacion (Principio
6)

La verificacion se refiere a la aplicacién de procedimientos, pruebas y otras
evaluaciones, ademas del monitoreo para determinar el cumplimiento del
Plan HACCP y demostrar que el plan es apropiado para los peligros del
producto y del proceso.

La verificacion del sistema HACCP se compone de las siguientes
actividades:
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Los ingenieros de produccion son quienes tienen la potestad de revisar
diariamente los registros de actividades de monitoreo y cualquier accién que
se realice.

La Revision de los resultados de monitoreo de PCC estan a cargo del Jefe de
Produccion (Miembro del equipo HACCP) y la revision de los registros esta
a cargo del Coordinador Equipo HACCP (1 vez al mes).

2.7.6.2.Ensayo del producto:

El Area de Control de calidad, aplica el Plan de calidad de insumos y el plan
de calidad disefiada para esta linea. Estas pruebas se realizan para garantizar
que los limites criticos que se han fijado, efectivamente, den como resultado
el control del riesgo considerado.

2.7.6.3.Anélisis del producto final:

Los productos terminados son analizados de acuerdo al procedimiento. Esta
es la mejor forma de comprobar que el plan este siendo bien aplicado.

Si hubiese un lote en cuyo proceso se hayan incumplido uno o mas limites
operacionales, este es separado automaticamente para reproceso. Por otro
lado, todo lote analizado cuyo resultado lo hace ser calificado como No
Conforme es tratado segun indica el SOP del departamento de control de
calidad. (Lotes no conformes en planta) y anotado en su respectivo registro
segun su destino

La verificacion de HACCP se dedica a asegurar que el sistema sea efectivo
y que funcione en completa conformidad con el plan, es decir en un 100%.
Es parte de la responsabilidad del equipo HACCP garantizar que los
requisitos de seguridad en los alimentos se cumplen en forma consistente.

2.7.6.4. Auditorias e Inspecciones:

Las auditorias internas programadas, asi como las inspecciones internas,
determinan si las actividades y los resultados cumplen con lo establecido en
el sistema HACCP. ya que constituyen una forma de verificar el
cumplimiento de los pre- requisitos del HACCP (BPM y SSOP), asi como
los principios del sistema de control de calidad de la Planta Laive S.A. Se
realiza una auditoria interna hecha por un tercero con una frecuencia de 1 vez
al afio; ademas de las inspecciones Higiénico Sanitarias internas que son
efectuadas por el jefe de control de Calidad, con una frecuencia Trimestral.
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registros (Principio 7)

Toda la documentacion del sistema HACCP se encuentra desarrollada
esencialmente en planes, manuales, procedimientos y Registros. El control y
manejo de la documentacion se hace bajo los lineamientos del procedimiento
establecido para este fin.

Los registros son una evidencia escrita de que un acto se ha desarrollado.

Para la buena aplicacion de nuestro sistema de calidad contamos con los
siguientes documentos y registros que aseguran el control de los puntos
criticos ya determinados:

* Hoja de analisis de peligros

* Hoja de desarrollo de los puntos criticos de control, que
incluye los limites de control, acciones correctivas, etc.

» Formatos de mantenimiento.

* Formato de control de temperatura de Pasteurizacion (F-
HACCP-01)

» Informes de control de calidad.

Los registros y documentacion son guardados por un minimo de 1 afio.

El desarrollo de La hoja de desarrollo de los analisis de peligros y
determinacion de PCC, asi como las acciones correctivas, ha sido
desarrollada en un formato disefiado de acuerdo al enfoque del Codex
alimentarius en un esquema légico, modificado por el equipo HACCP con
inclusiones de la causa de los peligros, justificacion de las decisiones, riesgo
y severidad, y compatible con lo exigido en la Resolucion Ministerial N°449-
2006/MINSA. “Norma Sanitaria Para la Aplicacion del sistema HACCP en
la Fabricacion de Alimentos y Bebidas”. Asi como el empleo del arbol de
decisiones, para determinar los PCC ya que este radica en que enfatiza una
reflexion estructurada garantizando un planeamiento sélido y discusiones
entre los miembros del equipo para ayudar a detectar los PCC correctos.

Se realiza la verificacion de los Diagramas de flujo para la Linea de Queso
Madurado, con todos los miembros del equipo HACCP.
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3.1. Descripcion del producto

Nombre del oo
ombre de Queso Tilsit
producto
Marca QKala’s
Queso madurado obtenido a partir de la coagulacion de leche pasteurizada
Descripcion | semidescremada, de pasta semidura, de color casi blanco o marfil, con textura firme
y facil de cortar con un periodo de maduracién no menor a 14 dias.
Composicion | Leche, sal, cultivos lacticos, cloruro de calcio y cuajo.

Caracteristicas

- P pH: 5.00 - 5.40
fisicoquimicas
Limite por g
Caracteristicas Agente Microbiano n c m M
Microbioldgicas
Coliformes 5 2 2x102 10°
RM N° 591-
2008-MINSA Staphylococcus aureus 5 1 10 102
Listeria monocytogenes 5 0 Ausencia/25¢g | = -
Salmonella sp. 5 0 Ausencia/25¢9 | = -----

Tratamiento de
Conservacion

Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones

Quesos en moldes redondos con un peso aprox. de 0.5, 1, 2, 4 y 5.0 Kg.

Caracteristicas
de Envase

Bolsa de polietileno termoencogible sellada herméticamente al vacio.

Caracteristicas
de Embalaje

Canastillas de plastico.

Condiciones de
Almacenamiento
y Conservacion

Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.

Condiciones de
Distribucion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados. Almacenamiento
refrigerado a las temperaturas indicadas, apilar el producto 2 moldes como méaximo.
Control diario de rotacién y fecha de vencimiento en puntos de venta.

Vida Util

90 dias a partir de liberado el producto

Contenido del

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y direccion del fabricante,

Rotulado o razon social, pais de origen, nimero de registro sanitario, fecha de vencimiento, lote,
Etiquetado contenido neto y condiciones de conservacion
Forma de
Consumo y . ) : s
. Pr to listo para consumir; in | lico en general
consumidores oducto listo para consumir; destinado al publico en genera
potenciales

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema HACCP en la
Fabricacién de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA
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producto
Marca QKala’s
Queso madurado obtenido a partir de la coagulacion de leche pasteurizada de pasta
Descripcion semidura, de color casi blanco o marfil a amarillo claro, con textura firme y facil de
cortar con un periodo de maduracién no menor a 14 dias.
Composicion | Leche, sal, cultivos lacticos, cloruro de calcio y cuajo.
Caracterfsticas | PH" 5.20-5.40
fisicoquimicas
Limite por g
Caracteristicas Agente Microbiano n| c m M
Microbioldgicas
Coliformes 5 2 2x10? 108
RM N° 591-2008-
MINSA Staphylococcus aureus 5 1 10 10?
Listeria Monocytogenes 5 0 Ausencia/25g | @ -
Salmonella sp. 5 0 Ausencia/25¢9 | = -

Tratamiento de
Conservacion

Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones

Quesos en moldes rectangulares con un peso aprox. de 0.5, 1, 2, 4 y 5.0 Kg.

Caracteristicas de
Envase

Bolsa de polietileno termoencogible sellada herméticamente al vacio.

Caracteristicas de
Embalaje

Canastillas de plastico.

Condiciones de
Almacenamiento
y Conservacion

Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.

Condiciones de
Distribucion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados. Almacenamiento refrigerado
a las temperaturas indicadas, apilar el producto 2 moldes como méximo. Control diario
de rotacion y fecha de vencimiento en puntos de venta.

Vida Util

90 dias a partir de liberado el producto

Contenido del

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y direccion del fabricante, razén

Rotulado o social, pais de origen, niimero de registro sanitario, fecha de vencimiento, lote,
Etiquetado contenido neto y condiciones de conservacion
Forma de
Consumo ] s . o
moy Producto listo para consumir; destinado al publico en general
consumidores
potenciales

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la
Fabricacién de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

Nombre del Producto

Queso Gouda

Marca QKala’s
Queso madurado obtenido a partir de la coagulacion de leche pasteurizada de
Descripcion pasta semidura, de color amarillo pajizo, con textura firme y facil de cortar con
un periodo de maduracion no menor a 14 dias.
- Leche, sal, cultivos lacticos, cloruro de calcio y cuajo.
Composicion
Caracteristicas PH: 5.10-540
fisicoquimicas
Limite por g
Caracteristicas Agente Microbiano | n c m M
Microbioldgicas Coliformes 5] 2 X107 10°
RM N° 591-2008-MINSA Staphylococcus aureus | 5 1 10 102
Listeria monocytogenes | 5 | 0 | Ausencia/25g | -
Salmonella sp. 5 0 | Ausencia/25¢ | -

Tratamiento de
Conservacion

Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones

Quesos en moldes redondos con un peso aprox. de 0.5, 1, 2, 4 y 5.0 Kg.

Caracteristicas de Envase

Bolsa de polietileno termoencogible sellada herméticamente al vacio.

Caracteristicas de Embalaje

Canastillas de plastico.

Condiciones de
Almacenamiento y
Conservacion

Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.

Condiciones de Distribucion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados. Almacenamiento
refrigerado a las temperaturas indicadas, apilar el producto 2 moldes como
méximo. Control diario de rotacion y fecha de vencimiento en puntos de venta.

Vida Util

90 dias a partir de liberado el producto

Contenido del Rotulado o
Etiquetado

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y direccion del
fabricante, razon social, pais de origen, nimero de registro sanitario, fecha de
vencimiento, lote, contenido neto y condiciones de conservacion

Forma de Consumo y
consumidores potenciales

Producto listo para consumir; destinado al pablico en general

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema HACCP en la

Fabricacién de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA
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Marca QKala’s

Queso madurado obtenido a partir de la coagulacion de leche pasteurizada de
Descripcion pasta semidura, de color blanco amarillento, con textura firme y facil de cortar
con un periodo de maduracién no menor a 14 dias

Composicion Leche, sal, cultivos lacticos, cloruro de calcio y cuajo.

Caracteristicas

fisicoquimicas pH: 5.00 - 5.40
Limite por g
Caracteristicas Agente Microbiano | n | ¢ m M
Microbioldgicas Coliformes 5T -y -
RM N° 591-2008-MINSA Staphylococcus aureus | 5 1 10 102

Listeria monocytogenes | 5 0 | Ausencia/25g | -

Salmonella sp. 5 0 | Ausencia/25g | -

Tratamiento de

——
Conservacion Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones Quesos en moldes redondos con un peso aprox. de 0.5, 1, 2, 4y 5.0 Kg.

Caracteristicas de Envase | Bolsa de polietileno termoencogible sellada herméticamente al vacio.

Caracteristicas de Embalaje Canastillas de pléstico.

Condiciones de
Almacenamiento y Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.
Conservacion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados. Almacenamiento
Condiciones de Distribucion | refrigerado a las temperaturas indicadas, apilar el producto 2 moldes como
méximo. Control diario de rotacion y fecha de vencimiento en puntos de venta.

Vida Util 90 dias a partir de liberado el producto

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y direccion del
fabricante, razén social, pais de origen, numero de registro sanitario, fecha de
vencimiento, lote, contenido neto y condiciones de conservacion

Contenido del Rotulado o
Etiquetado

Forma de Consumo y

- . Producto listo para consumir; destinado al publico en general
consumidores potenciales P P g

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la
Fabricacién de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA
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producto RS 7
Marca QKala’s
Queso madurado obtenido a partir de la coagulacion de leche pasteurizada, de pasta
N dura y seca, de textura compacta, consistente, granular y ligeramente quebradiza
Descripcion . - P .
luego de cortado, de color blanco a amarillo pajizo, con un periodo de maduracién no
menor a 1 meses.
Composicion | Leche, sal, cultivos lacticos, cloruro de calcio y cuajo.
Caracteristicas | PH: 5.10-5.60
fisicoquimicas
Limite por g
Caracteristicas Agente Microbiano n c m M
Microbioldgicas
Coliformes 5 2 2 x10? 103
RM N° 591-
2008-MINSA Staphylococcus aureus 5 1 10 102
Listeria monocytogenes 5 0 Ausencia/25¢g | @ -
Salmonella sp. 5 0 Ausencia/25¢9 | = -

Tratamiento de
Conservacion

Pasteurizacion (72°C por 15 segundos)

Presentaciones

Quesos en moldes redondos con un peso aprox. de 1y 1.5 Kg

Caracteristicas
de Envase

Bolsa de polietileno de alta densidad termoencogible sellada herméticamente al
vacio, previamente cubierto con cera de color negro

Caracteristicas
de Embalaje

Canastillas de pléstico.

Condiciones de
Almacenamiento
y Conservacion

Mantener a temperatura de refrigeracion entre 2 - 8°C.

Condiciones de
Distribucion

Transporte en camiones refrigerados, cerrados y aislados. Almacenamiento
refrigerado a las temperaturas indicadas, apilar el productol molde como maximo.
Control diario de rotacién y fecha de vencimiento en puntos de venta.

Vida Util

- Molde: 120 dias a partir de la fecha de liberacién del producto.

Contenido del

Nombre del producto, ingredientes y aditivos, nombre y direccién del fabricante,

Rotulado o razé6n social, pais de origen, nimero de registro sanitario, fecha de vencimiento, lote,
Etiquetado contenido neto y condiciones de conservacion
Forma de
Consumo y : . . S
. Producto listo para consumir; destinado al lico en general
consumidores P i g G g
potenciales

Fuente: Elaborado en base a la Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la

Fabricacién de Alimentos y Bebidas. R.M N° 449-2006/MINSA
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El Objetivo es facilitar una comprension exacta de los sistemas de
produccion e iniciar el analisis de peligro.
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3.3. Descripcion del proceso

a. Recepcion de leche: Se recibe la leche ingresa a la planta con una
acidez entre 0.14 — 0.17 % de Acido LActico. Antes de recepcionar la
leche se realiza un control de calidad (Estabilidad al alcohol, S6lidos
No Grasos) a cada porongo con el objetivo de analizar si esta dentro
de los parametros de recepcidn establecidos por la empresa.

b. Pesado: La leche que ingresa es pesada por medio de una balanza
electrénica que contabilizara el peso segun cédigo de proveedor.

c. Filtracién: La leche que ingresa de la tina de recepcion es filtrada, a
través de filtros estaticos que retienen las suciedades de minimo de 1
mm2,

d. Enfriamiento: La leche ingresa al intercambiador de placas que
trabaja con el banco de hielo con el objetivo de ser enfriada a una
temperatura menor de 6°C.

e. Almacenamiento: La leche es transportada al tanque de
almacenamiento de 15000 litros, previamente lavado y desinfectado
a través de una bomba al vacio hasta su uso. Este tanque cuenta con
un sistema de frio que permite que la leche se almacene a una
temperatura no mayor a 6°C. El operario de turno encendera el
agitador del tanque por espacio de 5 minutos aprox, y toma una
muestra de leche que es llevada a laboratorio para realizar analisis
organoléptico y fisicoquimico de: Temperatura, Acidez, %Grasa,
%Solidos No grasos, pH Inhibidor, Densidad. En el cual el operario
introducird dentro del taque el muestreado y una vez recogida la
muestra es llevada para sus respectivos analisis. Luego se procede a

descargar la leche.
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f. Estandarizado: Esta etapa es realizada por una centrifuga separadora
de platos, con la finalidad de regular el % de grasa en la leche de
acuerdo al tipo de queso que se va a elaborar, ademas que permite

clarificar la leche eliminando cuerpos extrafios presentes en ella.

TIPO DE QUESO | % GRASA
DAMBO 29-3.0
GOUDA 3.1-32
ANDINO 28-29
TILSIT 26-238
PARMESANO 1.7-19

g. Pasteurizacion: Se realiza en un intercambiador de placas contra
corriente con la finalidad de garantizar la calidad higiénica del
producto final. Este tratamiento térmico elimina los microorganismos
patdégenos en la leche. La temperatura de pasteurizacién debe ser

mayor o igual a 72 ° C y menor igual a 76 °C por 15 segundos.

h. Llenado de tina Quesera: La leche es transportada a la tina quesera
a través de tuberias de acero inoxidable mediante una bomba de
vacio. Se cuenta con 2 tinas queseras doble O, con una capacidad de
5000 litros cada una.

En esta etapa se adiciona:

Cloruro de calcio con la finalidad de proporcionar iones calcio que
va a favorecer la accion del cuajo durante la coagulacion de la leche
ademas de atrapar mayor cantidad de caseina.

i. Fermentacion: En esta etapa se adiciona el Cultivo lactico, este con
la finalidad de darle las caracteristicas fisicoquimicas y sensoriales

dependiendo del tipo de queso que se va a elaborar.

J. Coagulacion: Es el paso en el cual adiciona el cuajo, elemento que

forma el complejo enzimatico que produce la coagulacion de la leche
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Implica un tiempo de reposo en el cual la leche sufre un cambio de

estado fisico pasando de liquido a un gel semisdlido.

k. Corte de Cuajada: Esta etapa se realiza con el fin de obtener granos
de un tamafo determinado, que permitan eliminar el suero presente

en la cuajada.

CRITERIOS A UTILIZAR
PARA EL CORTE DE
CUAJADA

TIPO DE CORTE A
QUESO REALIZAR

Andino, Dambo
Gouda y Tilsit

Tipo Maiz

Parmesano Tipo Arroz

I. Primer Batido: Esta etapa se realiza a una velocidad baja por un
tiempo de 10 minutos aprox. con la finalidad de no dafiar la cuajada.

m. Desuerado: En este paso del proceso se elimina parte del suero
obtenido en la sinéresis de los granos de cuajada, a fin de evitar un
desarrollo de acidez excesiva en el producto final.

n. Segundo Batido: Se realiza a mayor velocidad por un tiempo de 2 a

3 minutos.

0. Calentamiento: Se realiza con la finalidad de alcanzar una
temperatura éptima de desarrollo para los microorganismos afadidos

en el cultivo lactico.

p. Secado: Permite uniformizar la sinéresis en los granos de cuajada del
producto, dando consistencia al grano para continuar con las

operaciones posteriores.

g. Pre-prensado: Una vez secada la cuajada esta es descargada por

gravedad sobre una tina abierta donde se colocan las planchas encima
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de la cuajada formando una masa homogeénea, dejandolo asi por
media hora alcanzar un pH 6.20 a 6.30.

r. Moldeo: Consiste en cortar la cuajada pre-prensada en porciones de
un determinado peso y tamafio para colocarlas en telas dentro de
moldes de acero inoxidable. Esto con el fin de darles la forma y

presentacion final.

s. Prensado: Una vez colocada la cuajada pre-prensada en los moldes
estos son llevados a la prensa neumatica a 8 PSI por 1hora. Este paso
permite la expulsion final de suero, proporcionar textura, darle forma
al queso proporcionarles corteza a los quesos con largos periodos de

maduracion.

t. Salado: El queso se sumerge en las pozas de salmuera esta debe estar
siempre entre 18°B a 20°B, con el fin de contar con el porcentaje de
sal deseado y con una temperatura de 10°C a 12°C. Esto tiene un

tiempo establecido por proceso dependiendo de peso de queso.

u. Oreo: Antes del oreo, luego de finalizado el tiempo de salado se
procede a sacar los moldes de las pozas para sumergidos en una
solucion de Natamicina; esta desinfeccion se realiza como medida
preventiva con la finalidad de evitar crecimiento de mohos. Con la
etapa de oreo se inicia el proceso de maduracion del queso; esto
permite eliminar por evaporacion la humedad residual de la superficie

de los quesos.

v. Envasado: Para los quesos Dambo, Gouda, Andino y Tilsit luego del
oreo son colocados en bolsas de polietileno termoencogibles
envasado al vacio e identificado con su etiqueta respectiva con lote y

fecha de vencimiento para pasar a la etapa de maduracion.

w. Plastificado: Para los quesos Parmesano estos son protegidos con
una cobertura plastificada (Halaplast) para luego pasar a la etapa de

maduracion.
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maduracion con la finalidad de desarrollar caracteristicas
organolépticas producidas por los microorganismos afiadidos en el

cultivo lactico.

Esta etapa se realiza a temperatura oscila entre 10°-14°C por un
periodo de tiempo de acuerdo al tipo de queso.

TIPO DE Tiempo de
QUESO Maduracion
TILSIT 15 dias
DAMBO 15 dias
GOUDA 15 dias

ANDINO 15 dias

PARMESANO 2 meses

y. Despacho: Una vez madurado los quesos Danbo, Gouda, Tilsit y
Andino son calificados por Control de Calidad para su liberacién
mediante un el formato F-HACCP-02 y son cargados en camaras de

transporte refrigerado de manera adecuada para su distribucion.

Para el queso Parmesano pasa a la etapa de acondicionamiento de
molde, envasado y etiquetado antes de su despacho.

z. Acondicionamiento de Molde: Una vez cumplido su tiempo de
maduracion, se acondiciona el molde de Parmesano y retirdndole el

recubrimiento plastico.

aa.Envasado: ElI molde es colocado en bolsas de polietileno

termoencogibles envasado al vacio.

bb. Etiquetado: Se coloca la etiqueta correspondiente en cada molde.

Finalmente se colocan en canastillas para queso parmesano.

3.4. Verificacion IN SITU del Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo se valido hasta en 2 veces, en diferentes fechas las
operaciones cotidianas conforme fue transcurriendo la elaboracion del

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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establecidos por el Equipo HACCP

Al transcurrir dos revisiones sin alguna observacion, se determina que la
validacién del diagrama de flujo ha sido aprobada por el equipo HACCP y
tiene toda la seguridad de que se esta siguiendo los pasos correctos para la
elaboracién de los productos.

Cronograma de verificacién del Diagrama de Flujo del Proceso

OBERVACI
ACCION A ON Y/O
FECHA TOMAR INDICACIO
NES

13 DE Falta mayor control en la
ENERO vy dosificacion del detergente,
RS 1da revision del falta capacitacion del

U personal.

Los parametros
establecidos por equipo

05 DE 2ra revision del .
HACCP estan puestos en
FEBRERO avance préctica.
2018

Fuente: Empresa PRODESUR EIRL

3.5. Analisis de peligros y Puntos criticos de control

Para la evaluacién de los peligros se hizo uso de la Matriz para evaluar el riesgo para
la salud-

Anexo N° 01.
Esta compuesta por 2 Etapas:

e Hoja de andlisis de peligros y determinacién de PCC/PC. Para
Materia Prima, Agua, insumos y Envases.
e Hoja de Andlisis de Peligros y Determinacion de PCC/PC para la

Linea de Quesos Madurados

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Leche Frasca

BIOLOGICOS:
Presencia de Bactenas que producen Brucelosis y
Tuberculosis

LEChe en suestaco natural, sin que
se refgere, esta expuesta al
Incremento progresivo oe los m.o.
menclonados

QUIMICOS. Presencia de.

1. Resiouos veternnados como. Aminoghucosicdos, Beta-
lactamicos, Cefalospannas, Quinalonas, Fenicales,
Lincosamidas, Macrolidos, sufonamidas, Tetracichnas,

E5 positie que o ganado vacuno
Enferme, es por elo Gue se necesita
aoministrar sntibidticos que pasana

13 leche, estas remanerntes no son

2. Resiouos de plaguicidas como abamectin,
miclobutanilo, penconazol, Aponil, tebuEnozida,
flumetnna, fenpropatnn, tiabendazol, piperonil butaxico,
spinozad

3. Afataxina m1

4. Plomo

Artibictico polipeptidico, Diaminopindings, Inhibidores de | eliminados con nngdn proc eso
la Betatactamasa témico,
Los plaguicidas v 13 atatoxing m1 nﬂ
trars miten 3 I3 leche por

almentac 6n del ganado. Los
plaguicidas: por exceso de dosis
permit das, y atatoinas por
aimentaci tn contaminada con
Aspergius que crece en grancs,
maries y algodén. Raramente en
forrg es

Me

FiSICOS: Presencia ge piecras, vdrios

Contaminacion durarte & oroefo

Inspeccitn y segumiento a s
e ganaderns provwedores de leche 3l

Sl

NO

NO

Existe una etapa
posterior que controla el
peigro

Sl

NO

NO

Uevanda &l programa oe |
control oe Residuos
vetenranos en nuestros
Pro@ecomnes e reduce |a
posiblidad d2 una
contaminacian a nheles
considerables

Sl

NO

NO

Uevando &l programa
efeCtivo o2 contral o2
provesdores reduce la
positilidad de producirse
una contaminacian a
niveles consideradles

en el campo. Capacitacion y
control 3 pronveedores en BPG.

NO

NO

Uevandd &l programa o2
cortrol de proveedores
reduce |a positihsad de

contaminacion

Esta Terminantemente Prohibida La Reproduccién Parcial O Total De Este Documento Sin La Autorizacion De La alta Gerencia de PRODESUR EIRL.
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BIOLOGICOS: Presencia de:
Supenivencia, E. coli, Coliformes Totalesy Fecales,
bacterias heterotroficas, Colifagos, huevos y larvas

El agua que ingresa a la Planta es

Control diario de Cloro residual.

No se present6 data con
una contaminacion

Monitoreo diario
de los niveles de
Cloro (0.5-1.0

X X - L . X - A | Me |Andlisis microbiolégico anual en Sl | NO [ NO NO . ! ppm), Control
helmintos, virus y organismos de \ida libre, citados en proveniente de la Red Publica Laboratorio extermno superior a los niveles microbiol6gico
Anexo | del DS 031-2010 REGLAMENTO DE LA aceptables aricdico %el
CALIDAD DEL AGUA PARA CONSUMO s
Agua agua
QUIMICO.S: . No se presenté data con .
Presencia de trazas de metales pesados como NH3, Fe, Mg, . Anualmente se envia una muestra o Cumplimiento del
L ; - - El agua que ingresa a la Planta es . una contaminacion
Al, Cu, Zn, Na y compuestos organicos e inorganicos, citados iente de la Red Publi M [ Me |de agua a laboratorio externo paral Sl | NO [ NO NO X | ivel Programa de
en el Anexo I DS 031-2010 REGLAMENTO DE LA CALIDAD proveniente de fa Red Fublica Andlisis fisicoquimico superior a OSI niveles andlisis
DEL AGUA PARA CONSUMO aceptables
FiSICOS: Ninguno
i cti BIOLOGICOS: Ninguno
Cultivos lacticos [0 jivico; Ninguno
Liofilizados y
Congelados  |FISICOS: Ninguno
BIOLOGICOS: Ninguno
Cuajo en Polvo |QUIMICO: Ninguno
FiSICOS: Ninguno
BIOLOGICO:Ninguno
o> u_n resgo 5|gn|ﬁca_t|vo debigga Control de proveedores, Llevando el programa de .
p . . X que el insumo es de calidad, y para - . Se realiza un
QUIMICO: Presencia de trazas Metales pesados: ks . Cumplimiento de procedimiento de control de proveedores .
. ) . su aceptacion se exige un B | Me ¢ ! SI [NO | NO NO . efectivo control
Arsénico, Cobre, Cadmio, Mercurio y Plomo . Validacion de Insumos. Certificado reduce la posibilidad de
Certificado que demuestre su ! - ... | de proveedores
: de Inocuidad por lote producirse contaminacion
conformidad por lote
Sal
Llevando el programa
En caso que el proveedor incumpla efectivo de control de
- . . . o s - o Control de proveedores.
FISICO: Presencia de particulas extrafias como vidrio, las Buenas Préacticas podrian e e proveedores reduce la Proveedores
3 = B | Me| Cumplimiento del procedimiento | SI [ NO [ NO NO - .
metales. presentarse particulas extrafias en posibilidad de producirse aprobados

su producto.

de Validacion de Insumos

una contaminacion a
niveles considerables
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BIOLOGICO: Ninguno

QUIMICO:Presencia de Metales pesados : Arsénico,

No es un riesgo significativo debido a
gue el insumo es de calidad, y para

Control de proveedores,
Cumplimiento de procedimiento de

Llevando el programa
efectivo de control de

Se realiza un

Cloruro de Calcio Mercurio y Plomo su aceptacion se exige un certificado B IM Validacion de Insumos. Certificado St [NO|NO NO prgygedores reduce_la efectivo control
- . posibilidad de producirse | de proveedores
que demuestre su conformidad. de Inocuidad. s
una contaminacién
FiSICOS: Ninguno
BIOLOGICO: Ninguno
Elf:barti(cegi:ér): dtelznltaasS sglgzadl?;z: " Control de proveedores, Llevando el programa
B QUIMICO: Presencia de Metales pesados como: Plomo, . p Cumplimiento de procedimiento de - prog .
olsas de . - . . ) contener residuos de metales AN [ efectivo de control de Se realiza un
- Antimonio, Zinc, Mercurio, Cromo, Cadmio,Arsenico, ) . Validacion de Insumos. Certificado .
Polietileno . . - . . . pesados y mondémeros residuales, B | M . Sl [ NO [ NO NO proveedores reduce la efectivo control
, Bario, Niquel y Selenio monémeros residuales de: Cloruro or allo. daino tener nuaEEiE de Inocuidad del proveedor cada 2 osibilidad de producirse | de proveedores
termoencogible | e vinilo, Acrilonitrilo y Estireno. gor e22 rp afios y/o cuando se cambie la P proclx P
validados , podrfa generar una contaminacion
- estructura de bolsa .
contaminacién
FiSICO: Ninguno
BIOLOGICO: Ninguno
A Control de proveedores Llevando el programa
p . . El material de cobertura puede . . . .
Cobertura QUIMICO: Presencia de Metales pesados : Arsénico, confiPenn b aes pesadpos Cumplimiento de procedimiento de efectivo de control de Se realiza un
plastica Cadmio, Mercurio y Plomo asi como Monémeros A p K Y B | Me |Validacion de Insumos. Certificado| SI [ NO [ NO NO proveedores reduce la efectivo control
. L S p monémeros residuales si no se X . .
(Halaplast) residuales de : Cloruro de Vinilo, Acrilonitrilo y Estireno. ) de Inocuidad del proveedor cada 2 posibilidad de producirse | de proveedores
cuenta con proveedores validados. o s
afios. una contaminacioén
FiSICO: Ninguno
BIOLOGICOS: No existe
Llevando el programa
- QUIMICO: Presencia de Metales pesados : Arsénico, iy contener resigipgyde metales Control de proveedor, Certificado efectivo de control de Se (eal|za un
Natamicina - pesados en caso de no contar con B | Me ) Sl |NO | NO NO proveedores reduce la efectivo control
Mercurio y Plomo A de Inocuidad por lote. - .
proveedores validados posibilidad de producirse | de proveedores
una contaminacion
FiSICOS: Ninguno
Stickers BIOLOGICO: Ninguno

(Cinta Ribbon)

QUIMICO: Ninguno

FiSICO: Ninguno

Cajas de cartén
corrugado

BIOLOGICOS: Ninguno

QUIMICO: Ninguno

FiSICOS: Ninguno
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Frinsipla

Primclpio 2

Medidas Frevertivas wa de Motives de [a ) pa de Cortral de
ETAPA FELIGROS JUSTIFICACION DEL FELISRO  |[FrobSray| Fie Cartral g1 G2 | 85|04 |PCC| declsonjuditicacion Peligrs
EIDLOGICOS: Hngana
ROMICOS: Ninguno
Recepeidn _— hbtales Cumpliendo 3 By
yidrio ’ hadecuada manipulacon delaleche. | M | B | Me | Capactagdndel peronal en BPR; | S1(NO | NO| * | NO | controlanda |3 limpiez Fifracan
el i
5 L1430 3T ) )
BIOLOGICOS: Contaminacion con . maama de
; ; . - Tener perzonal capacitado en |3 prg
Mmicmorganismos: heumplimierts de |HS.E|F|'I.I'| pn:nlr.parne aplicasion de BPM, Cumplimiento del Saneamler@ ywBP I3 Pasteurizacian eliminars
del parzanal podria permitic B | B |Me . . SHPHO| SHSH NO | contaminacion na llega )
Hiarminaci . ] Aan de higiene ysaneami ento del . . el peligro
farobios mesiflos colifommes COME@mInacion por migroarganimos., 3req de I'EGEFIl:tiEII'I '!,I'FIFIZIdUI}:iEII'I anieles IIII'ISIdEIEb]ES,
' Wuna etapa posterior
Pesadn - sliminag &l rn:-linm
= G (AMICOS: Hinguno
Ery el medio ambierts | Cumplienda
FISICOS: Contaminacion de =1 er:ci?;d::i ggalse rei;rr;ai.n Ezde Eiapa posterior de fhracidn ehahaments fas By Fitracin eliminara el
elementos edranos metales de los X E et 2ep | F; " b | B | he | eliminard el peligro. Tener personal | 51| N0 | MO | = | no |controlands 3 limgi ez i
parongos, objetos corantes, etz aner elamertas que caigan &n (3 |acne capacitada en |a aplicacion de BP del fttro peligr
yakcten 313 =alud del consumidor
BIOLOGICOS: Mnguna
B AMICOS: Mnguno
Rltracidn Sise produce un deteriora o mal ; Cumplimierts del Cumplimiento del
FlgICns: Metales " 52 . Capacitacion del perzonal en BPM; . Frograma de P
. funcianamients de los fitros hayriesga [ W | B | hie SI{NO|HOD HO - Programa de
widrio de cortaminacion POES Y FOE marfenimiers Saneamienito
' prevent v del filro
BIOLOGICOS: Cortaminacion de Tener perzonal capacitado en |3 Cumplienda con el
Mmicmorganismas: La inadecuada higiene del enfiador de aplicacian de B, Complirmierto del pmgrama de
placas que entra en cortacto con | Aan de higiene ywsaneami ento del saneamiento v BPh [ S
materia FII'iITIE aa perrni‘lirla B B hle area de FII'DIjLICEilal'I SIUHO|{NO] * | HO | cort@minacion no ”EQE Famur::laicllin ::!"'I'III'IEIE
Erfriamicrto Ferobioz mesiiloz, colifommes cort@minacion con dichos a3 niveles conziderables, pelg

MmiGroomanismos

yuna etapa posterior
eliminara el peligra,

GBUAMICOS: Noexiste

FISICOS: Mo existe
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[BIDLOACOS: Ninguna

Capactaciin s persony en ta . ws:;;:dgegona' Uslizacion de Indcador
Almacenamiento Qmcos: Residos |  Inadecsado enjuague del langue de Me pregaracion’de soludones de SIINO|NO NO | contaminacion guinmica | para la verficacion del
de soda caushicay anda nitnco almacenamiento limpieza ydesnfeccion Verficaoon no llega 8 niveles cP
de | limgeezs CIP con un Indicador :
considerables
FSICOS: Ninguno
BIOLOGCOS: Ninguno
B Al contar con personal
Capacitacian & personal en la
Estandarizacion QUMCOR: Residuos Inadecusdo enjuague de equipo Me preparadion de spludcneg e Sl [NOINO NO m;ﬁ?:aa;?&'ﬁm-ca l;,al:;a : z:gn:;ag::
de soda chusticay dado nitrico limpieza ydesnfecaon. Verficacion no llega a niveles cP
de la limgeeza CIP conun indicadar o R
FISICOS: Ningunc
|Monitoreo automatico de La paseunzac:lon s
BIOLOGCOS: Iradecuado contro! de parametros de temiperatura, Cumplimiento del :‘;fm:: que cnmm: 4
Scbrevivenoa de bactenas bempo ylemperatura Prograrma de Mantenimiento m::cemur:r:: rr?:s ¥ Manteremiento
patbgenas Salmonella sp, Incurmpliréento def programa de Ma |preventivo def pasteunzador S| Sle PCC atbaens hasts avales preventno del
Staphyloconcocys aureys, Lisiena maniznimiento preventhve ycalidracion Cahbraoon de mstrumentos ge pabg bl pasteuri zador
manocfogenes del equipo. medicion de temperatura ysu SCEARVEL YRO 18y U
Pasteurizacién verficacion SHFS ROSETUR Que
elimine el pelgro
Conocitacinal pecsonal o ¢ ; r.ol:::’::’ze'r: e Uslizaodn de Indicador
QUMICOS: Residuos Inadecuado enjuagus de equpo Mea preperacion de soludones de SIINQ NG NQ | contaminacon t.:uumca para tz venficacion del
de soda chusticay dado nitrico limpiezs ydesnfecoon. Vesficacion nolega a niveles cIP
de la limpieza CIP con un indicador 2
considerables
ASICOS: Ninpuno
Capaditaoon en BPM, Cumplimesnto C:‘:?::‘pa?'
BIOLOGCOS: Contaminacitn a través {Inadecuada limpiem y desinfecaon de Me del Plan de hagiene y saneameento y s |nolno NO saneamig:u) ¥ Cumplimiento de BFM y
de superficies inetes Salmonela sp [bnas yliras queseras programa @2 Inspecoonde ¥ POES
supericiesinenes programa de Inspeccion
Lienado de Tina de supeficies inenes
: Al contar con personal
Qisdera ; CApRCHaCcN i pecons 6018 capacitado, |3 Verifcacion del CIP
QUIMICOS: Residucs | Inadecuado enpsague de gnas ylirms preparacion de soluoones de ; %
e Sl [NONO NO | contaminacon quineca | mediante Indscador

de soda causticay acido nitnco

queseras

limpieza ydesnfecoon Verficacion
d2 la limgrezz CIP con un indicador

no llegz a niveles
considerahles

fenolftaleina

ASICOS: Ninguo
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Fermentacion

BIOLOGICOS: Contaminacion a través
de superficies inertes yvivas.
Staphylococcus aureus, salmonella

sp.

Inadecuada limpieza y desinfeccion de
utensilios que entran en contacto con el
alimento podrian ocasionar una
contaminacion a través de superficies
inertes. Ademaés el personal operario
debera higienizarse las manos con
frecuencia para evitar el riesgo de
contaminacion por superficies vivas

Capacitacion al personal en la

Me | de la Planta asi como el Programa
de Inspeccién de Ambientes,
superficies, manipuladores y

Verificacion de Producto Terminado.

aplicacion de BPM, Cumplimiento del
Programa de higiene y saneamiento

S|

NO

NO

NO

Cumpliendo con el
programa de
saneamiento y BPM, la
contaminacion no llega
aniveles considerables.

Cumplimiento de BPMy
POES

QUIMICOS: Ninguno

HSICOS: Ninguno

Coagulacion

BIOLOGICOS: Contaminacion por
superficies inertes yvivas.
Staphylococcus aureus, salmonella
sp.

Inadecuada limpieza y desinfecciéon de
utensilios que entran en contacto con el
alimento podrian ocasionar una
contaminacion a través de superficies
inertes. Ademas el personal operario
debera higienizarse las manos con
frecuencia para evitar el riesgo de
contaminacion por superficies vivas

Capacitacion al personal en la

Me | de la Planta asi como el Programa
de Inspeccion de Ambientes,
superficies, manipuladores y

Verificacion de Producto Terminado.

aplicacion de BPM, Cumplimiento del
Programa de higiene y saneamiento

S|

NO

NO

NO

Cumpliendo con el
programa de
saneamiento y BPM, la
contaminacion no llega
aniveles considerables.

Cumplimiento de BPMy
POES

QUIMICOS: Ninguno

FSICOS: Ninguno

Corte de cuajada

BIOLOGICOS: Ninguno

QUIMICOS: Ninguno

FSICOS: Ninguno

Primer Batido

BIOLOGICOS: Ninguno

QUIMICOS: Ninguno

ASICOS: Ninguno

BIOLOGICOS: Ninguno

Desuerado QUIMICOS: Ninguno
HSICOS: Ninguno
BIOLOGICOS: Ninguno
Segundo Batido  [QUIMICOS: Ninguno

FSICOS: Ninguno

Calentamiento

BIOLOGICOS: Ninguno

QUIMICOS: Ninguno

FSICOS: Ninguno

Secado

BIOLOGICOS: Ninguno

QUIMICOS: Ninguno

FSICOS: Ninguno

30




Pre - prensado

BIOLOGICOS: Contaminacion en
superficies Inertes por Salmonella sp

Inadecuada limpieza y desinfeccion de
la drenoprensa; asi como inadecuada
higiene de manos podria ocasionar una
contaminacion

Capacitacion al personal en la
aplicacion de BPM, Cumplimiento del
procedimiento de limpieza y
desinfeccién de equipos y utensilios

Sl

NO

NO

NO

Cumpliendo con el
programa de BPM y
POES la contaminacion
no llega a niveles
considerables.

Cumplimiento de BPMy
POES

QUIMICOS: Residuos de sustancias
guimicas: soda caustica y acido nitrico

En caso de que la Pre - prensa no haya
sido adecuadamente enjuagada
podrian quedar residuos quimicos de la
solucién de limpieza.

Capacitacion del personal en la
preparacion de soluciones de
limpieza y desinfeccion. Verificacién
de la limpieza CIP con un indicador
fenolftaleina

Sl

NO

NO

NO

Al contar con personal
capacitado, la
contaminacion quimica
no llega a niveles
considerables

Verificacion del CIP
mediante Indicador
fenolftaleina

FSICOS: Ninguno

Moldeo

BIOLOGICOS: Contaminacion de
manipuladores por: Staphylococcus
aureus, Salmonella sp

El personal operario entra en contacto
directo con el producto, durante su
manipulacién pueden recontaminar el
molde, por ello la frecuencia del lavado
de las manos es importante

Me

Capacitacion del personal en la
aplicacion de BPM, Cumplimiento del
procedimiento de limpieza 'y
desinfeccién de equipos y utensilios
que entren en contacto directo con el
producto, asi como el Programa de
Inspeccion de Ambientes,
superficies, manipuladores y
Verificacién de Producto Terminado.

SI

NO

Cumpliendo con el
programa de BPM y
POES y haciendo
seguimientos
Microbilogicos
superficies inertes y
manipuladores

Cumplimiento de BPMy
POES

QUIMICOS: Ninguno

FISICOS: Pedazos de metal de los
moldes

Los moldes por el uso continuo pueden
desgastarse ydesprender pequefios
trozos metalicos.

Me

Capacitacion del personal en la
aplicacién de BPM, Cambio periédico
y preventivo de moldes ytelas.
Programa de Mantenimiento
Preventivo de equipo.

SI

NO

NO

NO

Cumplimiento de BPMy
POES ydel Programa de
Mantenimiento
Preventivo la
contaminacion no llega
a niveles considerables.

Cumplimiento de BPM,
POES y Mantenimiento
preventivo.

Prensado

BIOLOGICOS: Contaminacion de
manipuladores por: Staphylococcus
aureus, Salmonella sp

El personal operario entra en contacto
directo con el producto, durante su
manipulacién pueden recontaminar el
molde, por ello la frecuencia del lavado
de las manos es importante

Me

Capacitacion del personal en la
aplicacion de BPM, Cumplimiento del
procedimiento de limpieza 'y
desinfeccion deequipos y utensilios
que entren en contacto directo con el
producto, asi como el Programa de
Inspeccion de Ambientes,
superficies, manipuladores y
Verificacién de Producto Terminado.

Sl

NO

NO

NO

Cumpliendo con el
programa de BPM y
POES y haciendo
seguimientos
Microbilogicos
superficies inertes y
manipuladores

Cumplimiento de BPMy
POES

QUIMICOS: Ninguno

FSICOS: Ninguno

Salado

BIOLOGICOS: Contaminacién de
manipuladores por: Staphylococcus
aureus, Salmonella sp

En caso que las pozas de salmuera se
encuentren contaminadas, estas podria
contaminar al queso que se encuentra
sumergido en ella. El personal operario
entra en contacto directo con el
producto, durante su manipulacién
pueden recontaminar el molde, por ello
la frecuencia del lavado de las manos
es importante

Capacitacion al personal en la
aplicacion de BPM, Cumplimiento de
saneamiento de las pozas. Control
microbiologico, asi como el
Programa de Inspeccion de
Ambientes, superficies,
manipuladores y Verificacion de
Producto Terminado.

Sl

NO

NO

NO

Cumpliendo con el
programa de BPM y
POES yhaciendo
seguimientos
Microbilogicos la
contaminacion no llega
aniveles

Cumplimiento de BPMy
POES

QUIMICOS: Ninguno

FSICOS: Ninguno
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BIOLOGICOS: Contaminacién de

El personal operario entra en contacto
directo con el producto, durante su

Capacitacion al personal en la
aplicacién de BPM, Control
microbiologico, asi como el

Cumpliendo con el
programa de BPM y
POES yhaciendo

Cumplimiento de BPMy

manipuladores por: Staphylococcus manipulacién pueden recontaminar el Me Programa de Inspeccién de SI | NO |NO NO seguimientos POES
Oreo aureus, Salmonella sp molde, por ello la frecuencia del lavado Ambientes, superficies, Microbilogicos la
de las manos es importante manipuladores y Verificacion de contaminacion no llega
Producto Terminado. aniveles
QUIMICOS: Ninguno
FISICOS: Ninguno
. ’ Capacitacion al personal en la Cumpliendo con el
Los operarios manipulan los quesos s
durante el envasado. ademas pasan aplicacion de BPM, Control programa de BPM y
BIOLOGICOS: Contaminaci6n de . ! P microbiologico, asi como el POES yhaciendo -
A ) por equipos de sellado, mesas de L - Cumplimiento de BPMy
manipuladores por: Staphylococcus . Me Programa de Inspeccion de SI | NO |NO NO seguimientos
Envasado / empacado por ello si no se cumple con ) - ) - POES
> aureus, Salmonella sp L . Ambientes, superficies, Microbilogicos la
Plastificado el plan de Limpieza y saneamiento ) e o
. ) L manipuladores y Verificacion de contaminacion no llega
podria haber riesgo de contaminacion. ) .
Producto Terminado. aniveles
QUIMICOS: Ninguno
HSICOS: Ninguno
BIOLOGICOS: Ninguno
Maduracion QUIMICOS: Ninguno
HSICOS: Ninguno
. ) Capacitacion al personal en la Cumpliendo con el
Los operarios manipulan los quesos o
durante el envasado. ademas pasan aplicacién de BPM, Control programa de BPM y
BIOLOGICOS: Contaminacion de or equinos de seII'ado mesaps de microbiologico, asi como el POES yhaciendo cumplimiento de BPM
manipuladores por: Staphylococcus por equip ' Me Programa de Inspeccién de SI | NO |NO NO seguimientos P y

*Acondicionamiento
de Molde

aureus, Salmonella sp

empacado por ello si no se cumple con
el plan de Limpieza y saneamiento
podria haber riesgo de contaminacion.

Ambientes, superficies,
manipuladores y Verificacion de
Producto Terminado.

Microbilogicos la
contaminacion no llega
aniveles

POES

QUIMICOS: Ninguno

FiSICOS: Ninguno

*Envasado

BIOLOGICOS: Ninguno

QUIMICOS: Ninguno

FiSICOS: Ninguno

*Etiquetado

BIOLOGICOS: Ninguno

QUIMICOS: Ninguno

FISICOS: Ninguno

Despacho

BIOLOGICOS: Ninguno

QUIMICOS: Ninguno

FiSICOS: Ninguno
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3.6. Limites de Control y Monitorio

Se establece el limite de control para el PCC tomando consideracion la bibliografia:

Punto critico de Control (PCC)
Es la PASTEURIZACION
Limite de Control

72° C por 15 segundos

MONITOREO
QUE DONDE COMO CUANDO QUIEN
Temperatura Pantalla de Observacion del Cada 20 Técnico
control del registro de T° min aprox | pasteurizador
intercambiador del durante el
de calor. intercambiador | llenado de
de placas. tinas.
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3.7. Acciones Correctivas, Verificacion y Registro

ACCIONES CORRECTIVAS

INMEDIATA: La valvula de desviacién se accionara
automaticamente en el caso que la temperatura de pasteurizacion
descienda de 72°C.

PREVENTIVA: Aplicacion del programa de mantenimiento al
equipo pasteurizador y Calibracion de la temperatura del
termocontrolador por una empresa externa.

VERIFICACION

Verificacion de formatos es por Responsable de Produccion mediante
el procedimiento PO-QUE-10 control de documentos y registros.

REGISTRO

Registro de Control de Temperatura del proceso de pasteurizacion.
Encontrar Anexo N°4 - F-HACCP-01
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“Norma Sanitaria Para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion
de Alimentos y Bebidas” N° 449 — 2006/ MINSA

5. ANEXOS

5.1.Anexo N° 1 - Matriz para evaluar el riesgo para la salud

Gravedad de las Consecuencias

Fuente: Manual de Capacitacion HACCP — ONU — Roma, 2002

Peligro: Insignificante (Sa); Menor (Me); Mayor (Ma); Critico (Cr)

Modelo Bidimensional para evaluar los peligros para la inocuidad

Determinar la Importancia de Peligros — Método

1. Meétodo de Matriz para la seguridad de alimentos

Gravedad (consecuencia) Probabilidad (frecuencia)

Grave.- Muy grave amenaza la

(muerte) Alta.- Se repite cominmente (diario

Moderado.- Graves o crénicos | Mediana.- Se produce una vez al me

(hospitalizacion)

Baja.- (Leve) Enfermedad leve| Baja.- Podria producirse (1 vez al af

Insignificante.- No se produce nunc

Préacticamente imposible
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5.2.Anexo N° 2 — Arbol de decisiones para PCC

Pl

Exisien medidas preventivas de conirol ?
L |
le_] No L Modificarla fase,
‘ proceso o producio
Se necesita control enestafase [ —— _
por razones de mocuidad?
_“ No esun PCC ™ Parmar(*)

Hasido la fase especificamenie concehida para eliminar o reducir
a un nivel aceptahle la posible prese

Syt

¥

No

¥

a Jos niveles acepiables, o podrian esins aumentar a niveles maceptahles?

¥ v
5 No |—+ NoeswnPCC |4 | Pararg) |
P4 $Se eliminaran Jos peligros identificados o se reducirasu posihle presencia
a un nivel acepiable en una fase posieniox? **
5 3
S e PUNTO CRITICO

[Moesunpec [~ | Parar |

DE CONTROL

* Pasar d siguente peligroidentificado d proceso descrito
** Los nivdes aceptables uinaceptables necesitan ser definidos
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5.3.Anexo N°3 — Arbol de decisiones para materias primas

M:Exbhalg.hpdlgwordudondommﬁnpiq

é _,f Proseguir (NO €S PCC) |

v

P2: Bliminaria Ud. o & consumidor este peligro del producto

v l Materia prima sensible
@ _, necesita un alto nivel
_ de control- PCC

v

P3: Puede contaminar instalaciones u otros productos en los
que no se controlara el peligro

v l
O @

|

Materia prima sensible necesita un alto nivel de
control- PCC
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5.4. Anexo N°4 — Formatos propios de HACCP

F-HACCPM

CONTROL DE PCC TEMPERATURA DE PASTEURIZACION

Rewisidn
Ernizidn
Elaborado paor
Aprobado por

TIPO DE QUESD

Fecha

Tina

Hora

Temp "C

FLUIO It'h

TIEMPO seg

OPERARI O

ACCIOH CORRECTIVA

LECHE

Limites operacionales: 72 - 76 °C Mmite critico 72°C

CREMA

Limites operacionales: 80- 84 °C

Frecuencia
Leche: Cada20 min
Crema: Cada S rin

B DE REZPOMSABLE DE PRODUCCION

38




_ F-HACCP02? Revimen
¥ F/-;J.'- Emizidn
(Mtilas CALIFICACION DE LIBERACION DE LOTES PARA DESPACHO Ebormdaper §

Sl Aprobado por |
FECHA DE DESPACHOD:
RESPOMNSABLE DE CALIFICACION:
TIFO DE QUESD FECHA DE FECHA DE FH HUMEDAD ALPECTO SAROR A LIFNCA CION
ELABORACION CALIFICACIOMN W

%8B DE ENCARGADD DE COMTROL DE CALIDAD
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F-HACCP-03 Reukin: 01

i = 3TR TIRZIE
Pl : EECEds por: ups

ACTA DEERETTHION o = T

ACTA DE REUNION N* 001-201%
Lugar yietha:

Particpandes Equipo HACCP

Reowesentante de le direccion pare ef
Hen F4CCF

Crerende

Comdinedor del Equipe B4 CCF
Encargade de Condrel de Calidad
Kifieerlna del Equipo H4 CCF
Encargade de Produodin

Mfieralne del Equipe H4 CCF
Encargade de hMandendmdendo
Xficralna del Equipo F4CCF
Supenvisor de Alvvacan

Desarrollo:

Fionac de los participardes:

Liz. Carrasce Aguikr, Lourdss Ing. Tarrsl Payana, Amtonio. Each. Wilce Yucra, Lilkna

. Ing. Bedrgusr, Juan Cari Huknooa, Jusn
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Y x| Ministerio
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ACTAFICHAN"S NUMERO DE

EXPEDIENTE
ACTA FICHA DE INSPECCION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTOS
PROCESADORES DE LACTEOS

VALIDACION TECNICA OFICIAL DEL PLAN HACCP
| HABILITACION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTO
[ ] VIGILANCIA SANITARIA

En el dislrito de c siendo las .. horas seidia .. ... delmesde ... del silo
Elpersonalde  [C|0IGESA, [JOESA ... .. [ ] REDMRED, ] . eloctia una

inspoccidn a ks empresa abajo mencionada a fin de verificar las condicones lécnico sanitanas del astablecimiento
precesator de alimenltos de consumo humano directe. de conformidad a ko establecido par la normatividad vigente (1,

. DATOS DEL ESTABLECIMIENTO -

NOMBIS.0 fR2ON B0 <. s L R R B o A
Resporsable del establecmients: .......... ... CRIGOL oosiissesinsnsiins;
Respeasable de centrol de calidad: ...,....... . oo v Formagén: ...
Direccian |z Calle/Av NirorvCarretera®sfe . ..........occcoovee oo, s UMDJAAHH ISECtON Lo
Orstie. i PROVINGES i Depanamonto: |

Ucencia Municpalvigente n, ™ ... ... e TEWTONG T IBX

Fecha de Ia Gltma inspoccibn:

N oltimaR.D. ..o, Fecha de emisidn: .. , AT Facha de expiracion: ...

Preductos consignados enlaR 0. ...

Productos para kos auales soicta la habiltacion ylo vaidacion: ...

Dias trabajados al mes: .. ... ... MNimero de operanos; Hombres: ..., Miferes, ...

Numero de turnes: ... ..,

{1) Ley n®26842, Ley General de Salud; 1), S n® 7-98-5A, Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas, R. M, n.* 449-2006/MINSA, Norma Sanitaria pare la Anlicacidn del Sistema HACCT en
la Fabricaciin de Alimentos y Bebidas, R, M, n® S91-2008MINSA, Norma de Critensos Microbioldgscos de ln
Calidad Sanitaia ¢ Inocuidad de los Alimentas v Behidas de Cansumo Hunsnn

(2) La cireccifin del estahlecimiento debe ser verificada por el inspector,

Pagina 1 de 17

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

UNIVERSIDAD
i - Ba—CATOLICA

S Ciery 4

ANTA MARIA

Y - | Ministerio
&g de Salud
—
N* ASPECTOS A EVALUAR Sl I NO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS
| CON RESPECTO AL AGCESO DEL ESTABLECIMIENTO ¥ BE WATERIA PRIMA CRUDA € INSUMOS _

descarga, dentro ded establecimiento y de acceso a ks
almacenes de insumos secos se encuentra pavimentado y
est2 en bueras condiciones de mantenimiento y limpieza.

Art 32, 56 del D. S. n.* 007-88-5A4

Elaccasoalﬁraadereoepabndemcruda.mdel

|

Confrola las condiclones sanitanas de ks vehicuos y
contenedores utizados para el franspocte de leche cruda al
establacimeento y cuenta con precedimento para asegura
la higiene en la descarga de la lecha cruda ylo leche
concentrada.

At 76 del D S n' QCT-88.SA, a3 de Ia R M. n® 443
20C6MINSA

concentrada a s tanques de recepcion se ulilizan equipos
de conduccitn ¥ tuberias en buen estado de manienimiente
e higiene, protegidos de la contaminacidn cruzada, en
condiciones de temperatura y Yiempo controladas.

3 |

'Atl 39,45 71 cel 0. S n.* 007-08-SA

Durante la conduccitn de la leche cruda yo ier.he.

La leche cruda yio leche concentrada es recepcionada en
tanques de uso exclusivo, de superfice higienzadle. en
buen estade y prolegides de 1@ contaminacidn cruzada, los
mismos que cuentan con tamces yio sisternas de filtrado: a
‘4 |temperatras controladas ge refrigeracin, Durante la
Inspeccion se verfica que se almacéna a las temperaturas
siguientes: RO A TR b

E. LOPEZ

An. 39,45 71 dei D 8. n* 007-85-5A

En ta elapa de recepcién de i3 leche. s& determina alguno
de 'os siquienies parametios

(Verdficar fegistros durante la inspeccién):
’ Tomperatura

ALRI

H

Donsidad

Pruebe de dcoho

Prets 98 & mductasa

Resduos de MBStamaios velemanos

Rosa de Bengaé

Ctros

At 10d. doa R M n " 44%-Z00SMAINSA

Las mabenas primas no perecibles e insumos (organizados
y totuladps) son estibados en tarimas (paribuelas),
anaqueles o estantes de matesal no absorbente, cuyo®
nvel inferior esta a no menos de 0,20 m. del piso, @ 0,60

16 |m. dal techo, ¥ a .50 m. o mas entre filas de rumas y
| paredes an adecuadas condiciones de mantenamiento,
| limpieza, ventilacion & ilumnacion

A1 34,35, 72de!D. S n’ DO7-68-8A

Piqing 2 da 17

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




555 UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE L CATOLICA

TESIS UCSM ANTA MARIA

El aimacén es de uso exclusivo y cuenta con instalsciones |

(psos-paredes-techo) de  mawral no  absorvenis '

(impermeable), de taci higienizacidn y resistentes a la
]awon de roedores; los mismos se encuentran en buen
o

estado de mantenimiento y impieza l !

At 33,5, 704del D, S, n* 007-68.SA J

f — e

ASPECTOS A EVALUAR Sl | NO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

_ﬁT -

Se ientifica (3 fechs da ingreso al almacen Yy 5@ rotan los
productes en base al principio PEPS  Las materias primas
¢ Msumos utkzados satisfacen los requisitos de cabdad,

con fecha de vencimiento y Registro Sanitario vigente '
Solo se autoriza el uso de aditivas y coadyuvanies de
elaboracion pesmitddos por el Codex Asmentarius y la
| lesgislacion vigente. '

Art 63 del D. §. n " 007-66-54 ||
II. CON RESPECTO AL AREA DE PROCESO - ESTANDARIZADO
| El ingreso al &rea cuenta con un gabinete de higicnizacion ‘ 7

de manos (agua potable), jabén desinfectante ylo gel
2.1 | desinfactante y sistena de sacado de manos) y & personal
’ Ingresa can calzado excusio e higienico.

I
| Art.50. 55 del D S. 0" DO7-38-SA | '
i —
|
I

{La distribuckn del ambente permde el flupp  de
operaciones, desplazamiento del personal, malerias
primas y equipos rodan¥es; de manera separada del resto
22 !dc ambientes y no se comunica directaments con 1os

F SBMVICOS higiénicos, pasa evitar la contaminacidn cruzada.

Art 36, 44 dal D. S 0." 007-98-SA, a4 9 da 3 R M 2 ° ddg. ! ‘

2006MINSA. ,

El tanque puimdn de leche se encuentra en buen estado de | |

|lImpieza y manterimiento: indicar la tamperstura: ............, |

Art. 38,47, 56 celD. S n* 007-88-SA 4|

ELOPEZ | : =

La adicion de insumos y adivos, se realiza en equipos de ‘
uso exclusivo. de materisl higienizable, que cuenta con

24 |tamzade previo, en buen estado y protegidos de 1a
contamnacedn cruzada. |

_|An. 37,38 del D S. n.* 007- 58-SA !
| Las uniones entre ias paredes ¥ &l piso son a media cafia l

{curvoiconcava), la que faciita la limpleza de jos ambientes
25 |y euita la acumulaciin de elementos oxtrafios

At 33adelD S n*007-98-SA

— | e —
Las paredes son de matedal impermoabie. de superficie | [ ]
lisa sin grietas y estan recubieras con pintura lavabie de
| 26 | color claro. ‘ |

Ar 33cdal D S n' 007-88-85 \
El techo esta constrvido y fiene scabado liso e |
a7 Impermeable que facilta la limpieza, s¢ encuentra libre de ' '

| condensaciones y mohos
Ar. 33ddeiD. S n" 007-98.54 |

Las puentas son de material impermeabie. de supaﬁua‘l
2.8 |lisa sin gretas, con cane hemitica ‘

|M,naaem §.0.* 007-66-54,

2g LB ventanas y aberuras de comunicacian entre |
’ lanhentessmfédldehmpiavydesm(ocw. | |

Piging 3ae 17
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lan 336, det0.5 2. 0079854

Equipos y utensilios son de matenal sanitario laciimente
! desmontables y se encuentan en buen estado de| |
| 210 | mantenimiento y limpreza l

Ar. 37, 38 5608/ D. § n* 007-95-SA

N* ASPECTOS A EVALUAR Sl I NO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS
* La fluminacin #s suficiente para las operaciones que se |
realizan y las wmnariazs se¢ encueniran debidamente
211 | protegidas e higenizadas y on buen estado de |
manienimiento l |
Ar 34, 86 del 0. S n." 007-98-SA

Las salas de proceso cuantan con ventilacion natural, an Caso
Necesano con ventiacion forzada y'o exiraclomes de aire, paa
212 |impedis la soumuacitn de humedad (condensaciones) e
mpide = o del mre de la 2ona SUCA a la zona lmpla

‘ AfL.35dal D S. .’ 007-85-SA l
Se pbservo guranie 13 inspeccdn la aplcaudn de Buenesl
|

- —-

W 243 Practicas de Manipuacion por parte del personal.
| Ant 48, 49, 50. 52, 53, 55, % del . S. n.” 007-88-SA

/| Ul CON RESPECTO AL AREA DE PROCESO ~ TRATAMIENTO TERMICO |
£l equoo de transporte ae Iz lache fresca al pasteurizador y de '

31 | tratamento tarmico s& encuentran en bLuen estado de mpezad
| y mantenimiento, Indicar matarial -

Ar 37, 58 del D S n' ooms-SA Braxo n' 1 33 &342

3.3 4.3 do! CAC! RCP 57-2004 |
El paso del alimenlo del tratamiento térmco al de
enfriamiento es a través de -

Eoapa 0e COnUICk ()
Obos (ndicart ks ()

32

| e encuentra en buenas condiciones de limpeza y
mantanimiento y asegura que el producto no quede
expuesto a contammnacianes exlemas 0 Cruzacas ‘
At 35, 37,86, 6008 D § n*007-88-SA

Las elapas de Iratamiento térmeco y enfriamiento cuentan l

con instrumentos operativos que permiten el conbrol del
tempo y lemperatura, y los instrumentos permilen un
adecuado contral (nivel 8¢ pracisitn)
Indcar parametros durante inspeccdn:
Pastewrencidn

33 | geeruzacan - i) |

— . |
Rafrigeracion & [}
Corgeadon ) I

At 45 47 gel 0. S n° 007-98:SA ant ‘0 & de la RMn'" 449
2006/MINSA.

En esla elapa s observd Ia splicacitn de Buenas Practicas
34 | de Manpulacion por parte del persenal
Ar; 48 48 S0 52, 53, 55,56 de! 0. S n* DO7-8B.8A ] |

N.CONRESPEQTOMMEADEPROCE’O-WES’ECHCOS b
|El ingreso al &rea cuenta con un gabinele deé Nigienizacion | i
|

de manos (agua polable) jabon desinfectanie yio gel
41 |desinfectante, sistema de secado de manos y el personal
ingresa con calzado exckisivo e higienico \

Ar 50,5508 D S n*0C7-58-SA

Pégina 4 de 17
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desplazamiento del personal, malefias primas Yy equipos
rodantes, de manera separada del resto de ambientes y no
s€ comunica directamente con los senvicios higiénicos, para
avitar la contaminacion cruzada,

[ | A 36, 44 del 0. S n* 007-58-5A: st 9 ce '8 R M A" 449
L _Lza\s.wws.»\.

N°

i ASPECTOS A EVALUAR ' SL[

La distnoucion del ambiente permite i flyo de operacionas, I ‘

42
I

— ~—
NO | OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

{eurvaicancave), lo que faciita fa limpieza de los ambienies
¥y Bvita lz acumulacidn de efementos extradios.
At 33adelD S n' 007-98-SA_

] Lag unianes entre s peredes v €l prso son a media cafia \

Las paredes son de material impermeatie. de suporficio lisa
sin grietas y estan recubiertas con pintura lavable de color
daro

Mn.g_s_saal D S n*007-86-SA

4.4
El tacho esta construido y tene acabado liso ¢ Imp;n‘\eable
que facka 1 Impieza, se encuentra libo de ]
condensaciones y mohos

15
A 33ddelDl § n®007.98.84

‘t Las puertas son de material impermeatle, de superficie lisa I
4.6 | 8in grielas. con Gerro hermétice
_L'."‘ NecdeiD. S n* (07-98-54 I

Las ventanas y aberturas de comunicacion entie ambientes
son facll de mgpiar y desinfectar l
|Arl. 33 e dal D. 5 n.* 007.98-SA

a7

IEQuipos y utensliios son de material santa?(écilmenle
| desmontables y se encuentran en buen estado de
mantenrmiento y limpieza.

Ingicar material: ., PNPER

Ad. 37, 38, 569:!_9 5. n"007-88-SA

|Respecto a los controles aplicados a los procesos
especificos, eslos se encuentran debidamente régistrados,

At &0 del D. S. " 007.98.SA, ant 10 gleaR M n” 295
2006MINSA,

La iluminacion es suficiente para fas operaciones que se
realzar y fas lumnardas se encuenlran debidamente
|Proiegidas e higenizadas y en busn eslado de |
mantenimiento

| At 34, 56 del D. S. n.* 007-88-SA

Las sales de proceso cuentan con ventilacion natural, en
Caso necesano con ventilacon forzada yl'o extractores de |
aire, para  impedsr @ acumulacion de humedad
(condensaciones) e impide el flujo de! aire de la zana sucia |
ala zona impia. |
!An 35deiD. S n" 007-88-SA ‘

417

.

0

En esta etapa (s) se observo L la'apicaum';; Buenas
4.12 ‘ Practicas de Manipulacion por pare del personal,
| A1 48, 49, 80,52, 53, 55 56 dei 0. S n.* 007-98-5A.

| -

|

;
|
. |

V. CON RESPECTO AL AREA DE PROCESO: ENVASADG!

El aimacenamiento temporal o de tansito de los envases y |
54 | EMbaigjes y del preducto fing# cumplen con loz requisios
| descritos en la prequnta 1.6
| A 72601 . 5. n." 007-68-5A L | l
El ingreso al area cuenta con un gabinele de higienizacion | T ‘
|de manos (ague potabie), jabin desmnfectante yio gel |
5.2 |desinfectante, sistema de secado <& manos y ol persona!
ingresa con calzado exchishvo e higiénico '
Ant 50. 55 del D S 1.’ 007-88-SA _1 [ |
Pagha 5da 17
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[ La distribucion del ambiente permite el fiujo de operaciones, | | I
| despiazamiento del personal, materias primas y equipos
’rod.antes; de manera separada del resto de ambentas y ro )
54 | se comunica directamente con os servicos higignicos, para

evitar |a contammnacion cruzeda |
At 36 44 dol D S n* 007-98.SA at Gdela R M. n* 449
Z008MINSA

NS ASPECTOS A EVALUAR st | NO OBSERVACIONES ¥ COMENTARIOS

Las uniones entre las paredes y el piso son a media cafs l
(curvarcbnecavo), 1o que facita iz limpieza de los ambiomeal
v ovita L4 scumulacion de elementos cxtrafios.
At 33adel D S 1 007-86-5A 1
‘ it
\

Las pavedes son de material impeamesble, de superfice isa
sin grietas y ostan recublertas con pintura lavable de color
clare
At 33¢del D 5 n* 0OT-S8.SA.
El techo esta construido y iene acabado liso e impermeabic
gue fadlita & lmpieza, se encuentra libre de l |
condensacionas y mohos,
| At 33 d del D.5. n * 007-58-5A
[Las puentas son de materal impermeable, de superficie nsa]
57 | $in griotas, con Gierre hermetico.
| Art. 33 ¢ det D. S, 007-88-SA.
| Las ventanas y aberturas de comunicacion entre ambientes
5.6 | son tcd de limpiar y desinfoctar }
Art 33e2D. 5. n* 007-48.SA

Cuenta con procedmcmo que asegura |3 inocuidad del
envase. En caso de Iratarréento sndicar -
An.118 08l ©. S 007-98-SA.
Equipos y utensilios son de ‘material sanitaro taciimente
desmontsties y se oncuentran en buen estado de
manenmiento y limpeeza.
Art 3738 5Cdel D S.n " 007T-98-5A
En esta etpa se gplcan controles que aseguren la !
hermeticidad de los crvases para mantener la calidad
11 | sanitaria y composicion del producto durante tads su vida |
utit
| At 11Bdel D 5. n* 007-88:5A
| La lluminacion ©s suficient2 para las operaciones que s
realizan y Ias luminarias se encuentran debidamente
| 612 | protegidas e higenizadas y en buen estado de
mantenimiento
An. 34, 56del D § n”007-98-5A
Las salas de proceso cueman can mtnacu;n natural, en
‘ caso necesario con ventacdn forzada ylo exiraciores de ‘
gire, para impeds la acumulacion de humedad
(condensaciones) e impide e flujo del aire de Ia zona sucia
2 la zona limpia
A1 350010 S nt007-88.SA ) |
En esta etapa sc obsenvs fa aplicacin de Buenas Practicas
5.14 | 8o Manipulacion por parie del personal,
A, 48, 49, 50, 52, 53,55 56 del D S n* 007-98-54
Vi, CON RESPECTO AL ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO FINAL

l

E. ambiente ylo camara es do uso excusive y estd
protegikia de! ingreso de posibles agentes contaminantes
61 |(anesals, coninas y pueflas) '
AN 45 70 del D S n' 007-88-SA &1 G dela R M n" 449
2008/MINSA
El producic final que requi¢re cadena de frio para su
conservacion, se aimacena en camivas e, l

55

56

5

| S

€2
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Refrigaraciin () o congelacian () segun el case ‘ | 2 =

Controladas con terméinetros cabrados (manuales o noj y

s2 encuentran prolegidos para evitar 1a contsminacidn

cruzada.

Ari. 45,47, 71dsl D. S, " 007.98.5A } |
e e ¥

N° ASPECTOS A EVALUAR | 81 |NO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

+

El preducto final es aimacenado en tarimas (pardwelas) o
|eslantes y cumplen con los requisitos descitos en la
€3 | pragunta 1.6,

AN T2 deD. S 1" LOT-98-5A
o — ' l —

|Los pisos, paredas y lechas del drea de almacenameento

|¥lo camara son de facd limpieza y desmnfeccdn.  Los

memas  se mantenen en buenas Condiciones de
8¢ | mantenimiento y mpiaza

Ar 33,56 70 del D S n " 007-98-5A. an. 8 QdIIaRMn'MQ-I '
2006MINSA

Lvu. CON RESPECTO A'OTROS ALMACENES

Los pisos, parades y lechas de ofios simacenes son de'
matenal no abscevente (impemeabie), de fadl higienizacion |
|y resistentes a fa accon de roedores. Los mismos se
| encuentran en buan astada de manlenmiento y impieza

Al 3, 6 08l D. S n.* 0O7-96-5A. a1 S 11de la R M, n" 248
2006/MINSA

I Les productos quimices: plaguicidas, preducos de l&rnpneza\ ]

| y desinfeccion sa almacenan en un ambienie kmpio, en sus
envases ariginales, protegidos e Identificados, separados
sequn s¢ naluraleza para prevenir infoxicacones ¥ |
acodentes de confaminacion.

| A 56 de! 0. 5. r.* 007-98-5A l
Los envases primarios (los que ir3n en contacto con el'
|

71

12

producto finel), no transfieren clores nl confaminan el
72 | producte son de uso alimentario de pimer 150 y se hallan |
piotegidos en un ambiente exclusivo e higienizado

At 70, 118, 110 026 D. S n," 007-98-SA. l |

|

|El almacenamiento de los materales de ampaque y]
embalaje cumplen con los requisitts descitos en fa
pregunta 1 6. ~

Art 72del D S n.* 007-08-SA, l
| VIN. CON RESPECTO A LOS VESTUARIOS Y SERVICIOS HIGIENICOS

|El vesiuano y la(s) duchals) se encuentran en un amb-eMe]
| construdo de matenal Impermeable y resisients a la accion |

g1 de los roedorss, que cuenta con nimero adecuada de '
casilieros en buen estado de conservacon e higiene.

| 74

|

A, 38, 53 56, delD. S n* 007-98-SA.

| = !
Los  senvicios higienicos:  wrineros  ylo  inodoros
bwalono(s), se encuenltan operalivos en un ambiente
consiruido de material impermeabls y resistente a 1 accion
de los roedaces, que estd fisicamente separado y ftiene
82 | acceso independente del vestuario y ducha (s), por lo que
no exisle riesgo de conlaminacion de la vestmenta del |
personal

Ar36 53, 56 0=1D. 5 0" 007-98-5A | ' '

L&J Los Inodoros ylo unnarios, lavatonios y duchas son de |
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[ matenal sanilano o 1023 de facil impieza y desinfecodn y se |
‘ encuentran instalados en un sistema que asegua |3

ebminacicn nigierca de las aguas resicuales.
At 38 54 d8l D S.n* 007-58-SA

N

ASPECTOS A EVALUAR 81 | NO OBSERVACIONES Y COMENTARICS

! :
|Es adecuada la relacién de aparalos sanilarios con
respecto al numero de persanal y génera (hombres y

lmu,eres). l

‘cuum'mmzmm-,|m--v'wm ()

B4 Dw 10 @ 24 parsoras: 2 irogorss 4 lwitonss, 2 duchas y | wineo ) | |
Da 25 i 48 pergoms 3 1naros 5 lavaniios 3 duchas y I wmancs D]
[:nsn- 100 perzonat b rodoes 10 Gvalonon § et p S undnas | )

Mas de 120 persords | RED0 AN por cads J0 peracors i)

Art. 54 del D 5. n* J07-58-SA

S— .
|Los  servicios higiénicos cuentan un gabinele  de
eI higienizacidn para €l lavado, secado y desnieccion de |
% g% MBNGS e instruckvos que indican 'a odbbgaloriedad de su |
. uso

!M £5 del D. S. n." 007-98-5A

| L8 ventRacion & duminacian de los SS. HH. es adecuada y
permite la evacuacon de olores y humedad sin que ello
8.5 | genere riesgo de contamnacon cruzada.

| An.34.35 del D § n’ 007-98-SA
IX. CON RESPECTO A LAS CONDICIONES SANITARIAS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

| El establecemiento cumgle con la condicion de eslar ubicado
a no mencs de 150 m. de algn establecimiento © actividad
9.1 | que revista riesgo de contaminacion.

A 300l DS n " 0079884

E) extenor de las instalaciones (veredas), vias de acoeso y
&cas de despiazamient> intemo  $e  encuentran

o7 | pawmentados y estdn en buenas condgiongs e l |
mantenimienta y impieza.

A 32,5690 D. S n” 007-88-5A \

El establecimienio €3 exclusivo para ia actwidad que resiza l
y no tene conexdn directa con viviendas ni focales &n os
93 | que s reaicen actividades dstintas a este tipo de industria l

An 3t del DS, n " 007-58-8A

L6 distribucién de los ambientes permite un fujo
operadional lineal ordenado, gue evila nesgos de
contaminacion cnzads; asimismo of establecimienio no

g 4 | ene comunicacin diracta con Olro amiente o area donde
ga realicen ofro tpo de operacones incompatbies con 1
produccion de alimentos

At 30,31,32,33,36. 44 00l D. S n " 007-98-8A

Las venlanas y abertwras estan prowsias con medios de
proteccitn y las pusras y portones que comunican con el
exenior del cstablecimiento y con ef drea de residucs
soiidos, cuensan con flejes en su borde inferior para evitar el
acceso de las plagas,

At 33,57 o9 D, S n” 007-98-SA

8

w

9€ |Cuenta con sslema de control ptevcphvo de plagas
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finseclocutores u  olros  dispositivos)  operaivos y
apropiados y se encuentran ubicados en lugares donde bos
produclos en procasa no estan expussios

Ad. 57 celD § n* 007-98-SA
N ASPECTOS A EVALUAR S| | NO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

E] establecimiento estd lbre de insectos, roedores o
evidencias de su presencia (héces, manchas, roeduras,
lelarafias, cotecas, eic ), animales domésbcos y sitvestres o I

evidencias de su presencia (excrelas. plumas, elc), en
g7 almaceras, sa¥a de crudos y cocidos ylo zonas de
desplazamiento dantro del establecimiento

En ¢aso do encontrar evidencias. indicar la(s) area{s); .,

AL 57 el D S n* 007-98-5A | |

Loz operarics usan uniforme completa imanddichaqueta-
pantalénioverol, calzado y goro), exclusivos 0@ cada Area.
en adectadas condicdones de aseo y presentacion
personal. En caso que el procesamiento y envasado sea
manual, sin posterdr  lratamiento que garenlice &
eliminacion de cualquier posible contaminacion, el personad
esla dotado ca protector nasobucal

At 50, 51 535eiD. S n* 0O7.98.5A 1 |
El sisteme de amacenamiento garantiza la provisaonl
continua y suficiente de agua, para las cperaciones de
proceso y de dmgieza

Art 40 del ) S n.” D07-88-SA |

Los depdeitos, cisternas wo tanques de almacenamiento de ‘

agua son c¢e material sanitano en buen estade de
mantenimiento y impieza y se encueniran profegidos de la
contamnacion. Indear matenal; ..

At 40 col D. S n' 0O79B.SA; at. 17 13, 19 de Ia

R M. n* 443-2001-SA.0M ] '
El sistema de tratamiento y disposicion saniada de aguas

'ms-duales (senidas) akantarillado, sumideros, cajss de
g1 } reqistro, estd operative y protegido contra el ingreso de

plagas
.Avt 420e/0.§ n'007.985A ]
| Cuenta con un laboratorio equipado en el establecimiento |
‘ | para realizar los analisis respectivos
Indicar fipo de andlisis que s& realizan;
lglzlsensm'ales. FE ST BRI
| Fisioo qUIMICOS:.............coooooo o

| Microbiolbgicos:.......

“An 58, 60 824deiD. S n*007-95-SA

En caso de no contar con labomatono de & empresa
813 | realzan |os analisis por terceros (verificar regisiros)
| At 88 60, 52461 D. S n* 007-98-54

|Las sals de proceso cuentan con contenedores para la
disposicion  de residuos sdlidos en cada zana, y sa
9,14 | encuentran  protegdos on  adecuadas condiciones de
| mantenimiento y bmpeza l

At 43del D. S n " 007-68-SA

Cuenta con recipientes para el acopio de residuos s6lidos
én adecvadas condiciones de mantenimiento e higiene,
lapado, rotdado y ubicado lejos de los ambienles de
produccion
A 43,45 del D. S, n* 007-98-SA. ant, 5 de la R. M. n." 449
Z006MAINSA
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Los ambientes sa encuentran 'labfes de materales y equtposi j
2,16 | en desuso. ‘ i

{Art 48 48dei D S " DO7-98-SA

N ASPECTOS A EVALUAR ‘ S1 |NO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

—

Es probable que se prom&ca contammnacion cruzada en
alguna elapa del proceso

Si Ia respuesta 2, si, indicar si es por.

Equipos rodantin © orsona’ ()
| Prommdad de SSHN 3 13 54l3 oe procesa 1) |
‘L‘lsﬂnmbmmmum 1

917 | Use o w3003 1xices pars | bmpezs o8 e Ll

! Amaceniie 06 produdos 100008 o0 drea donoe se masipdsn y

amacenan akmenios ()
Disptsodn e @E0a0s 58 Hos ()
i Vociores bokg {Bnmales, doe hoces de o) ()
| Owon, indicsr {)
Aft36, 4D. 44, 50 51, 57 del D. S. 2" D07-88-54 |
El es!ahncrncnlo es13 Sbre de animales domésticos ' I

018 l(ga’os perros, el y sivestres (roedores, aves)
|Ad.57 42l D.S n ' 007:38-SA { |

CONRESPE(:TOALOOREQUISITOSPREWOSALPLMKACCP L e

En el caso de gque el 2gua no proceda de una planta de | ‘

| fratamiento (indicar procedenca), recive tratamiento(s) que
garanliza su caldad m-crobnobgma y fisico- qulmma indicar
1ip0 de tratamiento; . i M

An 40 ¢cl D. S. n” 007-98-SA; at 59 60 51, 62, 53 69 del
D.S.n* 031-2010-8A

Cuena con procedimienio de Impeza y oesinfeccién de
depdsitos y mantenimiento de a8 Insialaciones
l relacivradas con el manejo del agua (lanques, tisiernas) en
los casos que apique.
| At 40 det D. S n* 007-98-SA; ant 17, 1B, 15de s R. M. n " 443-
2001-S4.DM, art 4¢e' D S n" 22-2001-SA \

Si controla el nwel de doro Tore residual, indicar la ’
frecuencia de determinacion: . e

1 10.3 | purante 1a inspeccion @ nivel de cioro residual en el agua
de la sala de procesa lue de: . NP 1 (.7 i

Ar 40650 S n" DJ7-38-SA; an SGdQID S n*C31-2010-SA. l

Cuenta con un plan de monitoreo dc Ia caiidad de agua
ulilizada mediante anaisis microbicsdgicos y fisico-guimicos
(verificar cumplimiento segin cronograma establecido por ia
empresa)

Art 40 del D.S n* 007-98-SA; an. 60, 61, 62 d&l D. S. n.* 031-
2010-5A numarsl 6.2 (XV1 4)de la R M. 1" 581-2008/MINSA

Cuenta con un Programa de Higiene y Saneamiento
actuaszado. Fecha de Gltima revision y

A 58, 80 dei D. S. 0" 007-98-SA: ant B de ta R M 1™ 445
2006MINS A

Togo compa timento. raceplacuio, plalatarma, tolva, camara |
o0 conlenedor gque se ulilios para ¢l ranspone de produkios
atmenticos, o materias prmas, ingredientes y aditvos que
106 se ubicen en su fabricackn o elaborackin  deberan
someterse a limpeza y desinfeccion ast  como
desodorzacion, sl fuera necesano inmediataments antes de
proceder ala carga del progucto

151'

» W—

102

10

-

105
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A1 76020 § n' D07-98-SA, l

NS ASPECTOS A EVALUAR S| | NO | OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

El Programa incluye procedimientos de. Limpieza y| !
desinfeccidn de ambientes, equipos, utensiios y medios de
10.7 | franspone de alimentos. |
A 56 del D S n' 0O7-86-SA: et 11, 13dala R M n'M&I
2006MINSA |

Los registros de 1a higienizacion de ambientes, equipos ¥y
108 | ulensilios se encuentran ai dia

Anl. 56, 60 del D S, n * 007-98.SA
Resliza la verificacion de s eficacia dol programa de '
Higiene y saneamiento, mediante anaisis microbloldgico de |

superficies, equipos y ambientes (verificar si cuenta con un
cronegrama o frecuencia y i este se esta cumplicndo),

A1 56 del D, S n* 007-98-SA: a *1 e la RM n* 443-2005.
MINSA

|Cuema con procedimientos de formacion o capacitacion ¥
| con un fistado de fos manipuladores acluakizado.

At 52 0ol 0. 8. n" O07-58-SA an. I2dclaRM.n'L=9.| |
| ALOEMINSA

[Cuema con regisiros de capacdacion del personal.

(verificar =i cuenta con un Croncgrama o frecuencia Yy 5l este |
N esta cumpiando)

llndicar si el personal que dicta la capacitacion csld
| | calficado; ........... A e e i

| At 52 6000105 0" 079858
|Realiza un coatrol diano de la higiene y signos de 1
'en!en-nodea infeciocontagicsa  del personal. Esto sc‘ I

10,12 | encuentra registrado. indicar Oitima fecha y frecuencia para
iambos CBBO s SRR JWREREE TR

Ari, 49 50 dei D. S, n " 007-96-SA. l

La empresa realiza un control médico en forma penidica, ‘
afin de asegwar que o personal no es porador de
10,13 | @nfermedades mfactocontagiosa ni fiene sintomas de ellas

| Cuimple con su cfanograma o frecuencia |
Art 42del D S, n* 007-28.5A |
Cuenta con un Programa de manteniméento preventivo de 1

=

a0

10.1

equipos. Los registros s& encuentran al dia, Este programa
contempla el cronograma de mantenimiente al gue deben
10.14 | spmeterse como minimo los equipos que se utiszan para el
control de los PCC y su respectivo registro,

An. 37,60 del D. §. n* 007:96-54, 8. 8. 25 de la R M n* e '
| 20050 m5A
O s o

Efectda la cafbracion de equipos e instrumentos, cuentan
con registies (indicar itima fecha) Indicar instrumentos
10,14 | sujetos a calbradion, frecuencia y método

Af. 47, 60 gef D. 5. n " 007-95-SA; at 25 Ce la R M. n." 443.
2D06MINSA.

Cuenta con un programa efective de control de plagas |
(desinfeccidn, desinsectacidn, desratizacion); Las lrampas y

cebos para roedores no Sc encuentran al mterior de un l
12,16 | amacen ni en zona de produccion, cuenta con plano de su | |
ubicacibn y registros  de  menitoreo Verificar sy

operatividad in situ. Indicar si los nsecliodas ' lodenvcxdasl

utllizados son autorizados por el MINSA l
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At 57.60deiD S n"CO07-88-SA at 31b, delD S.n* 22-2001-
SADM, At 11 da la R M n." 445.2008MINSA

NS ASPECTOS A EVALUAR SI NO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

‘{_:‘bema ooa un procedimiento de control de proveedores,
asi como el registro de proveedores vaddados, indicando la
fracuencia en que &stos son evaluados

A1 104, 100 defa R M. n" 445-2006MINSA | |

Cuenta con regstros de especificaciones técnicas y
certificados de analisis de cada lote de malenas primas e I
insumos, jas ge control de maténias PHmMas e INsumos

recepconados, con las incidencias, destinos y condiciones
en e momentc de 1a recepcién, asi como los documentos
que identifiquen su procedenca I |

1017 |

10.18

At B0. 52,63 64 celD S n* 007-98-SA ant 104, 10 ¢ oa la
R M. 0" 445.2006/MINSA

En e caso de matenas primas de |a regibn-exisle un | ‘

control de sus proveedores. indicar la modaidad,
Vs 8l egaoiecmanta 9]

10,19 Angisis de @ maters prima () l
A9 00 Sanianc de os produtits ()
Oyos, i ()
A 62 63, 64 dol D S n* 007-98-SA; at 10 d, 10 6 delal '

R M. 7" 443.2006/MINSA

Los confroles establecidcs para la melerna pnma son
, suficientes para evidenciar que los procascs de fabricacion

se encuentran bajo control.

A 60 62,83 ¢el 0. S n* 007-98-SA ant. 104, 108 Cela R M

. 4492006/ M NSA :

Cuenta con un sistema operativo de manejo y disposicion
de aguas senidas,
At 41, 42 el D S n° 0O7T-36SA; art. 11 de 13 R M n* 243 |
2005MINSA

Cuenta con sistema cperative de maneio y disposicion final

de resijuos sdlidos y en su procedimento 56 inGica |
frecuencia de recojo, horarios, rutas de  evacuacdn,
transporte y disposicién final de los mismos.
At 43 cel D S nt 007-68-SA. at 1t oe la RO M. n° 443- l

10.20

1022

2006/MINSA. 4

El transpore del producto final, materas primas e iNsumos,

que requieren o no cadena de frio, $¢ realza en vehiculos

acondicionados y protegidos, de uso exclusvo y en I

10 23 | condiciongs sanitarias, para prevens i@ cortaminacidn

cruzada. Verificar registros

A 60, 75, 77 del D. & n ' 007-98-SA a1, 13delaR M n* 443

2006MIINSA

Llevan registros ce control de a temperatura durante el

trangpone, indicar: ... b Ao BT Pt

10 24 | y 1a frecuencia de control $& apsta al plan de montoreo

An 60, 75 del D S n* 007-36-SA, ant 13 de la RM n " 446

2008MINSA )

La informacan en & rotulado del producto fnal se suyetaa

| lo dispuesic en la reglamentacion sanifaria vigente u otras

[10.25 | normas aplicables al producto.

At 418, 117 del D S 0 007-98.SA; ant. 14 da la R M n” 443-

2005MINSA

Demuestra con cenificados de caidad, la inccudad del

empaque que esta en contacto con el alimeno, asi como de

‘ fas tintas empleadas en el rotulado de los mismos (Indicar
tas fechas de los certifcados) |

F
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f AR 54,118, 179481 D. S, n* 007-08.5A L |

NS ASPECTOS A EVALUAR SI INO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

XI. DE LA IMPLEMENTACION DEL PLAN HACCP
l El coordinador dei equipo HACCP convoca a reuniones que | ‘

| svidencien aclualzacion del Plan HACCP Cuenta con
actas de reunion que regstran los acuerdos de Ulima
revisionfmodificacdn del Plan y otros referdos a su
' apicacion

[ AR, 17 dals B M n.* 440 20080NSA }_

> . ]
Los miembros del equipo HACCP establecido en e! Plan
| 11.2 | son multidisaplinanios y son los gue acualnente laboran
At 17 e la R. M ’!' 443-2008/MINSA
Exsie un profesional ylo técnco calificade y capacilado
para oirgir y supervisar el control de las operaciones en
,bda lss etapas de proceso, que frabaje en el
11 3 | estéblecimiento y se encuentra presente én el momento de
la Inspecdidn,
Ar. B1 del D. 5 n® 007-98-SA. an. 17 e a R M n* 449-[
|

1

 2005MINSA ‘
En el plan HACCP se describen cada uno de los productos | I

|
que elaboran y declaran lodas ias materias primas. |
Ingredientss y adaivos empleados. Se indica el nombre del
produclo, consignando el nombre dentifico de ser ¢l caso

At 58 del D S n® DO7-B5-SA, st 18 de ls R M. 0" 448 | l
| 2008MAINSA

AR

A 580.5 n' 007-98-5A; st 14 delafR M N.° 448-2008/MINSA,
Se deciaran |as caracterislicas micrabiokogicas y ‘ I

1.6 | fisicoquimicas de los productos elaborados

Ad 18 cde 3 R M n” 4432008 MINSA

Se descriven los  tralamientos de  conservacion |
(pasteutizacidn.  esterilizacion,  congelacian,  secado,

' salazan, ahumado, otros) y Ies métados correspondientas,
| |A 18ddelaR M n* 449-2005MINSA

Se descrive fa presentackdn y caracleristicas e envases y
ombalajes (hermdico, al wvacio o con  aimdsferas
modificades, matedal de envase y embalaje ulilizado)

A 'BedglaR M n* “920_0_9‘!‘?48.\

Se describe las condiciones de almacanamiento ¥
118 distnbucién de los productos slaborades

At 18 (e 5 R M. 0" 448.2008MINSA. { 1
En al ptan HACCP se indica cudl es ia vida utl de los productas
{lecha ds vencimients o caduodad, fesha praferante de |
consumo). Precisar, |

1710 | Asimema cuentan con 50s estudios cue sustenten fa vida util
daterminada Pare sus producios

An 59 det D S n* 0O7-98-SA! an. 18g 27delaR M n* 443-
2006MINSA

Se indica el contenido ded rofulado o eticuetado

P11 A 181, da ia R M, n* 468-2005MINSA st 117 4¢/ 0. 5. n*
007-48-5A.

En caso de que las modficaciones sean referidas a|| ] I = =

11.12 praducto terminado, proceso o alguna fase de la cadena
abmentana, éstas han sido comunicadas a la DIGESA,
L Verificar

117

1.8
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Art 3406 1a F 1A 0. 440-2006ANSA

N ASPECTOS AEVALUAR 7 S| |NO OBSERVACIONES ¥ COMENTARIOS
e B B

£ &l plan HACCP se indica e uso previstc al momento del
consumo. Se indca 3l requiere aigun tratamente préevio
(elemplo. listo para consumo. pars proceso posienor, de
reconstitucitn instantanes, etc.) Indicar; ... ol l
An %9 del D S n* 007.98-5A; at ‘©de laR M 0" 446 [
2006/MINSA

Se identifica la poblacitn chjetivo al que s= dinge et ’

1113

producto (Indicar. Ej. nifos, ancianos, potiacitn vulnerable,
elc).
[ A 1908 1 R 14 n.* 449-2006MNSA * ‘

l& diagrama de flujo sefals tocas as etapas del proceso,
detatando los parémetros técnicos relevantes (¢ Tiempo,
temperatura, pH, addez, elc) y guarda relacion con la
| descripcion oal proceso ¢n @ analisis de peligros y lo vislo
1115 | en & estabiecmiento |
Sila respuests es, no, especiicar

At %0 0. S n' 00T.9B-SA at 20, 21 ce la R M n* 4dd.
2008MAINSA,

Cuenlta con evwdenca de que el equipe HACCP confemd “in
_|situ’ el diagrama ce fNujo, que se presenta en el Plan
HACCP

A 21 dela R M 1" 445-2006/MINS A

Se han Wentificado todos ks posibies peligros nherentes a
las malerias prmas e insumos y al proceso en 31, detalado
para cada una de ias elapas descrilas.

At 58 del D 5 n” 0079884, art 22 de la R M n* 449- ]

114

2005MINSA

Se dewrmenan los pehgros significativos en base a 8
suveridad (gravedad) y el niesgo {probabilidad)

At 22de a ROM 0 448-2006/MINSA

Con respedto al analisis de peligros, las meddas
prevenlivas pard cada elspa u operacon se  estan
1110 cunpbendo a cabalidad y se encuentran cebidamente
. documentadas

An 50 gel I S n® Q0T-68SA an 23 de @B R M n' 445
2006/MINSA

Los PCC se han esteblecido de acuerdo a una metodoiogia
determinada y dicho analisis es consstente

At 52 del D. S n* 00738-SA; at 22 de la R M. n* 445
| 2006MAINSA

120

¢ Cudles son las elapas oonsderm como PCC y cudles son sus Inmdes crilicos; y si wema con mgsuos dola
validacion de los limites criticos estabieados? Precisar. |

AN 59, B0deD. S 0" 007-98-SA; at 23 24 0ela R, M n* 445 2008MINSA
1.2 PCC LIMITE CRITICO

1
Los limiles criticos estabiecdos son de verficacon y
meacion in situ

At 47 %6 del 0. S n* 00758.5A an 24 de la R. M 0" 449-
2006/MENSA
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| N* ASPECTOS AEVALUAR ' Si |NO OBSERVACIONES Y COMENTARIOS

1
Cuenta con procedimantos de acciones correctivas en caso
de desviaciones, referidas al producto y af proceso. Las
BCOONeS correctivas aseguran que los PCC vueivan a estar
baio control. Se verificd los regrstros. l l

An. 56 6Cdel D. S n,* 007-68-SA” an 10 2. 26delaR M n* 449
COBMINSA ‘

Los operanios encargados de controlar los PCC, aplican los

procadimientos y registran las accones correclivas cuands

11,24 | %e presenta una desviacion l

|Art, 56 dal D. 5 n." COV-58-8A; a1t 26 de la R M n* 449
| 2006 MINSA

’Cuenla con procadinientos de verficacidn
[ o Sishema HACCP (1
el cortrol o kes PCC (" l

Estos son realizados siguiendo los crilerios eslablocidos &
Incuye la venficacion de o prerequisitos del HACCP
11.25 | (BPM, PHS) y es adecuada su apdcacion |

Es roakzado por un personal dstnle de  aguelios
encargados del control ¢ por terceros, |

Indicar focha del informae lecnico y resultados

At 59, 60 det 0. S, n." 007-98-SA: at 7,27 M dela R M. n* | |
4452006/ MINSA l

Los procedimientos de vedificacion permiten confirmar qu;;r
{ Ios puntes citicos se encuentran baj conrol ‘ ‘

Ar. 59, 60 dei D. 5. 007-23.5A art. 102, 10D, 109, 27 d2 laR M

n.* 449-2005/VNSA { I
- - ’_.—
Existen los ragistros correspondientes al funcionamiento del ‘

sisterma (E). vigilanda de los PCC, acdones correctivas
etc)

A, 47, 56 B0 ge! D. S n.* 0O7-98-SA; an 25 de ia R AL . * 443.

2005/MINSA |

La empresa ha verificado si ellos productols) ﬁnai(es)"

' efaborato(s) cumple(n) con los fequisitos estatlecides en
& documento (Andlisis, centificados de caldad) y cumolen|

11.28 |con las frecuencias establecidas para los  andhsis

microdiolonicos y fisicoguimicos.

An 58, 59 dei 0. S n.* 007-88-5A an. 27 do la R, M n" 449.

2006MINSA: numeral 8 2 da la R. M. n.* 507-2008/MINSA

El Jefa de Assguramiento de fa Calidod o personal | |
fesponsable revisa penddicamente los registros llevados y |
cuentan con procadimientos pard ello. Tiensn documentada
esla revision.

At 50 0elD. S n' 007-58-SA a4 7, 101 17 de la R, M n * 440
2006/MINSA

Los registros son kgibles y se encuentran archivados de
manera que facilite su evaluacion

At 50 dol D. 5. 007-58-5A: a1t 10 g de B R M n' ual
2006/MINSA

Tiene establecido por escrito el periodo de archive de sus
reqistros

A B0 dal D. S n." 0OT-C&-SA, an 10 g, de fa R M. n* 449-
ZOCQWNSA
Los miembros def equipd HACCP estan capacitades en
1.32 temas relacionados a higiene slmentana. MACCP, BPM.
| Procesos, elc. (Pedir certificados aclualizados).

!1.23‘

—_— .

1129

LIBG

11.31

|
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[ TAn 60 0eiD. S o' DOT98-5A, at. 101, de la R M n” 4d% |
2006MINSA I !
N ASPECTOS A EVALUAR | 8| NO' OBSERVACIONES Y COMENTARIOS
| Cuanta con procedimientos de quejes del consumidor vl
4133 ' recogo del praducto final, Vesificar regislros '
AR 60 det D S n* 007-98-SA at 10 h. de la R. M. n* &8
ﬁm-msa )
|Cuenta con procedimientos del destino de producte n2
11 conforme. Verificar regisiros.
| At 60 del D S 007-98-SA, an 26 de 1a R M. 0" 445
2006MINSA
Les registros y documentacion permiten resfizar fa |
rastreabilioad de los productos repartidos (hasta conocer
1138 |108 Ioles de malera prima e msumes utlizados en'
determinada produccion)
At 50 de D. S n” 007-98-SA aft 10 g de la RM n* 449
| 2008MINSA |
OTRAS OBSERVACIONES

(Se debera considerar e |a presenls acta todas a5 observacones documentarias nemifidas pof i@ DIGESA)
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Se otorga a la empresa un plazo perentono de dias habiles para subsanar las
observaciones formuladas en la presente diligencia,

Sagnoo las. = horas del dia de de se da por concluida
la inspeccién, suscribiéndose la presente acta ficha en dos ejemplares unc de los cuales es
entregada al representante de Iz empresa.

POR LA AUTORIDAD SANITARIA POR LA EMPRESA

Nombre del inspectar Norbre del representante de la empresa (cargo)

NGOG s S s FIRMA e oy WToy war et yoras 1B A AP

L0 Nombre de! Representante de la Emgresa (cargo)
FIRMA .. ...
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INFORME DE ENSAYOS NP 4257-2017
PAGINA O1 DE D2

SOLICITANTE ! PROCESADORA Y DERIVADOS LACTEOS DEL
SURE.LR.L,

DIRECCION © Mza A0 Lote 30 El Pedregal - Majes - Caylloma
Arequipa

PRODUCTO DECLARADO : AGUA TRATADA

DESCRIPCION DEL PRODUCTO : Liguido transparente

CODIFICACION / MARCA : CAIDA A LA TINA QUESERA

DATOS DECLARADOS POR EL : Fecha y hora del muestreo; 15092017 / 08:30 hrs

CLIENTE

TAMANO DE MUESTRA RECIBIDA

: 01 mmuzaomapmummm
PRESENTACION, ESTADO Y -

CONDICION

CONDICIONES DE RECEPCION DE

LA MUESTRA

CONTRAMUESTRA Y PERIODODE  : Ninguna (por ser mm
CUSTODIA

FECHA DE PRODUCCION : No Aplicable

FECHA DE VENCIMIENTO s :
FECHA DE RECEPCION : 15 de Septiembre gel 2017 —_—

coumcnouss DE USO DEL PRESENTE INFORME DE ENSAYOS:
El presente Infome de Ersayos tan slo &s. viito dnicaments pam & Mmﬁ#ldummm
segun sea ol caso

*  No deben ik a s M ada ¢ 8l Lole muestragio, otros purdmetios que o asién consignades en el
presanie knforma de

. Enmamdnmmmmwlmdm mtosWomosm-mmumu
188 CONDICI0NEs 08 Mussed 60 fueron a8 sdecuadas

» En caso de que @ Producto Maya Sldo MUESIERI0 DOf mmnomos le. presecéacion, estado y

del ke cormesponden 8 iss enconradas al moments del Musstec.

Los datos declarados por @l chente 500 CoNsigRAdos 3 SOKCHIG Expresa dul MESMO Chente y No 500 hecesaraments

verificados por of Laboratoro, por o que BHIOS LABORATORIOS no ssume résponsabdidad por of uso de ias

mismos

woalidad @ su sarvicio  BIHIOS LBAOR@ATORIOS —calidod a su servicie  SHIOS LES30R@MORIOS ..calidad » su servicio

« ElPeriodo de C dia o3 dependienia ded ipo de ¥O ¥y O la ddad de I Moestre.
« BHi0S uaomromosnoqum- de p ibles o do producios cuyas carciaristicss
vanar d el

. BM!M&MMHMQMO& f ni A de! ok Ga caldad oal
producior.

o Estd b b ¥n parcial o total de este Inf de Ensayos sin ol ¥ e
wrmMnmdeMOSLABORAYORIOS

*  Cualy N, boerdn o mnda anuls ef presente Informe de Ensayos

Ay, Quifiones B-6 - Urb. Magisterial Il Etapa - Umacolio - Arequipa - Pera
Tol | Fax: ++51 (0)54 273320/ 274515 RPC 983768883 RPM #354068110
e-mail: bhios@bhioslabs.com y operaciones@bhioslabs.com

[0S LSSORSTOROS
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LasoRaToRIOS Sngterra I 15-003

INFORME DE ENSAYDOS N° 4257-2017
PAGINA O2 DE O2

RESULTADOS MICROBIOLOGICOS
AGUA TRATADA RSP
PETEACY CAIDA A LA TINA QUESERA
| Recuento de Miroorganismos 54x10 ufomt
meum de Escharichia coll* i 12 it
ABREVIATURAS! -

« ufuml: Uridades formadarss o <olons por miliro apraomadamante
« NP/ 00mL NdmmmwthWM

OBSERVACIONES:
+ 7 Les maodes indicados no han sido scroditaces por ef INACAL-DA.

METODOS UTILIZADOS:
» Recuero de Miroorganismes
Heterdtrofos

asmMoahvanmmmd

o Numeracién da Eschancha Iater @
po WEF Part 9000 9221-F Mullipke Tube famentation T

FECHA DE EJECUCION DE LOS ENSAYOS: u-ammn —
FECHA DE EMISION DEL PRESENTE INFORME DE !NSAVO& 23/ HIM

PATADFOLEF Vst 04 A GG

Av. Quifones B-6 - Urb, Magisterial Il Etapa - Umacollo - Arequipa - Pert
Tel / Fax: ++51 (0)54 273320 ( 274515 RPC 983768883 RPM #954068110
e-mail: bhios@bhioslabs.com y operaciones@bhioslabs.com

HHI0S LAEORETORIOS . calldad a s servicio  BHIOS LABOAR@ETOMRIOS . calidod a su servicke  BHIOS LS30RETORIOS .calidad » su wervicio
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INFORME DE ENSAYOS N° 4258-2017
PAGINA O1 DE O2

SOLICITANTE : PROCESADORA Y DERIVADOS LACTEOS DEL
SURELRL.

DIRECCION ¢ Mza A10 Lote. 30 El Pedregal - Majes - Caylloma
Arequips

PRODUCTO DECLARADO : AGUA TRATADA

DESCRIPCION DEL PRODUCTO ¢ Liquido transparente

CODIFICACION | MARCA : SALIDA DELAGUATRATADA

gA'ros DECLARADOS POR EL : Fecha y hora del muestreo: 15/09/2017 / 08:30 hrs

TAMANO DE MUESTRA RECIBIDA

PRESENTACION, ESTADO Y
CONDICION

CONDICIONES DE RECEPCION DE
LA MUESTRA

CONTRAMUESTRA Y PERIODO DE
CUSTODIA

FECHA DE PRODUCCION
FECHA DE VENCIMIENTO
FECHA DE RECEPCION

CONDICIONES DE USO DEL PRESENTE INFORME DE ENSAYOS:
. anmmummmﬁhnnmwmmhmmnmmw
S8gUN ses &l caso
. Nommmwmnuwmum“amwmmﬁmmmmm-
de B
. Enmuquoammmmmwam amosum#‘!‘omosno»mmmu
las concwcianes de muestred mo fugron |as sdecuadas
« En caso de que ol producto hAye 80 Muesirsada. por MMTM 3 presamacédn, eatada y
condicion Gal iote comesponden 8 Ias encontiadas al momento dol Muestreo
. mammwddmwmhnmnmgwmummadhmvnommeoomm
i por ol Lab . o o que BHICS LABORATORIOS no asume esponsabiicac por el uso de los
misSmes
* ElPeriodo de Custodia es dependiente dol 1po 4 ensiyo y e ls dspombildad de i Muestra.
* BHICS LABORATORIOS no guarda contramuesiias de procuicios parecidies o de productos cuyas caracterislicas
pudieran variar durarte el almacenamianto
* El prasente informe de Enssyos no es un certficaco de confonmidad, ni caniicads ce! sitema de caldad dal

producior.

«  Esia ammnantements prohiics |a repeoduccion parcal o total de este Informe de Ensayes sin el conocimiento y ia
sultezacion escria de BHIOS LABORATORIOS

»  Cuaiguier modificacion, baren o anule & Informe de Ensayos.

Av. Quifiones B-6 - Urb, Magisterial Il Etapa - Umacollo - Arequipa - Pert
Tel ! Fax: ++51 (0)54 273320/ 274515 RPC 983768883 RPM #954068110
e-mail: bhios@bhioslabs.com y operacionesi@bhioslabs.com

BHIOS LRROROTORIOS .callded o su sorvicke  SIHI0S LES0ORETORIOS ..calidid 4 su servicio SHIOS LBBOR@ T ORYOS . calidad a su servicio
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INFORME DE ENSAYOS N° 4258-2017
PAGINA O2 DE O2

RESULTADOS MICROBIOLOGICOS

AGUA TRATADA
SALIDA DEL AGUA TRATADA
Recuanto de Microorganismoes -
o a7 uleimt.
| Numenciin de Escharchia oo * <11 NP/ 00mIL
ABREVIATURAS!

» ufami: Unidades formadores de coknia por milltm spraumadamernts
+ NMP/10OmL: Numero mas prababla por 100 miligrcs sproximacaments

OBSERVACIONES:
» 7 Los métodos indcaccs 0o haa S0 acakaos por 8l INACAL-DA
METODOS UTILIZADOS: :
+ Recuento de Micioorganamos  + Standard Methocs for the
Hesereercfos WEF Part 5000 2158 Mwmﬁ
220 6. 2012 N
» Numeracién de Eschencive Standard Mathody for the Examnavon of
ool WEF Part 5000 9221.F Mubple Tube fe

colfarm greup

19, 22nd £4. 2012, .
FECHA DE EJECUCION DE LOS ENSAYOS: 1522108 /2017 e :;F:»’- =
FECHA DE EMISION DEL PRESENTE INFORME DE ENSAYOS: 231091 2017 - -

PRT0FOHEP Ve 88 A (GG)

Av, Quifiones B-6 - Urb. Magisterial Il Etapa - Umacollo - Aroquipa - Per
Tel I Fax: ++51 (0)54 273320 / 274515 RPC 983768883 RPM #054068110
e-mall: bhios@bhioslabs.com y operaciones@bhioslabs . com

S2HI0S LaEa0RETORIOS calidad 4 su sarvicle  SIHIOS LEBSORATORIOS _calidad a su servicio  SHIDS LA30ORATORIOS . calidad 2 su servicio
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Sﬂ ‘|' Socxedad de Asesoramxento Técnico 8.A.C. INACAL
a9 s mve meene  ((EC 22z

. ‘ /. LABORATORIO DE ENSAYO ACREDITADO POR EL
> ORGANISMO PERUANO DE ACREDITACION INACAL - DA
CON REGISTRO N* LE-009

INFORME DE ENSAYO N° DT-05442-01-2017

PROILCTO Queso Damba
SCUITADO POR Procesodoco v Derivodos Locreos Del Sw LIRL
ORECCION Mz AlDLote 30 £ Pediegal [Frnol de Av.Camana). Majes- Coyiome - Aegund
FECHA DE RECEPCION 20071 1La
FECHA OF ANALISS 20171108
FECHA DE INFORME 200x 0109
CUCITUD N $O1- 107332017
NAgung
Froducto moldeocs / Fe

3 Ec 16 DOlelimng & & e lecropct, on ehquetn
CAN D DE MUESTRA 300 Gromo
ANTIOAD DE MUESTRA DRIMENTE Ninguna (A woiciiud ge clanta)
Servicio Fedtods
| Coflormns Nevwoscon ute/gl =
(4 Ustetia Monocylogenes Deteccion {/255) Aviercio
wheia Delecedn |/25g) Algercio
Sapryiocoooe auneus Rymeracion jufe/al
) Grasa {Scwe reca) (g/100g) ae
1) Bomeded (g/100g) 7
{*) LOS METOCOS INDICADODS NO HAN 5iDO ACREDITADOS POR INACAL-DA

NMITODOS

k M CLotiD AYA HE
JEFE DIV TECNICA
COPN 1
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DIGESA CONSTANCIA DE HABILITACION 07-2018 |ICENCIA MUNICIPAL 0531
St . ——

* EMPRESA DE SANEAMIENTO AMBIENTAL 'U:slag;;w;»;g’u
- 54
JORGE VIGIL M. S.R.L. [5520]  250754

@ CERTIFICADQ wmmr-

DECRETO SUPREMO 022 - 2001 - SA N° 13367
RESOLUCION MINISTERIAL 449:2001-5A-DM

Por el presente certificamos que se han realizado los servicios de
saneamiento ambiental correspondiente a:

| X) DESINSECTACION [ | DESHERBADO

(' X) DESRATIZACION [ ) UMPIEZA Y DESINFECCION

{ X) DESINFECCION DE RESERVORIOS DE AGUA
[ X} FUMIGACION [} OTROS

PROCESADORA Y DERIVADOS LACTEOS DEL SUR E.L.R.L.
€1 Pedregal Manzana A-10 Lote 30 EL PEDREGAL MAJES -CASTILLA - AREQUIPA.

A

Ubicado en: _

Area tratada;

Giro.

Fecha del servcio

Arequipa, — de

v %imm.ﬂ/ LT NESEVTN
N
-

Orie Vil

GFRENTE

GIENTY
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RUC. ZOARR709327
054- 586011, CEL.959925406

Arequipa, 22 de agosto de 2017

Carta N° 01-2017

Sefior:

D. Nicolas Ognio Solis

Director del Programa Profesnona! de Ingemena de
Industrias Alimentaria. ' -~ -/

—
-

Por medio de |a presente carta hago 60nstar que la Srta. Brenda
Elizabeth Avendafio Bernal se encuentra realizando el Estudio de
Elaboracién de un Plan APPCC (Andlisis De Peligros Y Puntos
Criticos De Control) De la Linea de Quesos Madurados Para la
Empresa "PRODESUR EIRL"; y asi mismo brindarle informacién y
recursos para la implementacion del plan HACCP, el mismo que se
implementara con |a brevedad posible . Por motivos de promover la
confianza en el producto y la expan’sialn del mercado.

Sin otro particular me despido de usted. -

Atentamente, o /
/ Gt
16./.!' .r?lj /

Lourdes Yeimt Carrasco Aguitar
Gerente general

MZ A-10, LOTE 30 - 0L PEDARGAL ;iAM - CAVLLOMA - ARECRAPA
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Senor {es):

Colahoradores de todas las Areas.

Arequipa - Pedregd -

Asunto: Capadtacion en "Sistema ce Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Conirol”,

Die mi espedal consideracion:

Tengo el agrado de dirigirme austedes afin de saludarios cordialmente y hacer de su conocimiento

cue, Siguiendo los pasosparala implementacian de nuesiro Sistemade Andliss de Peligrosy Puntos
Criticos de Control y la normativa vigente, Irwitarlos de caracter obligatorio a dicha capaditaddn

En ese sentdo, & hace de su conodmisnt que el dia sabado 28 de Abril del presente afio 2 horas
028:00 2 12:00 horas. Enlasinstalaciones de |3 Empress lugar sala ce gerenda, Sellevaraa czbola

capaditaddn detallando los siguientes temas 2 continuaddn:

I L o

Buenas Practicas de manufactura.

Procedimientos Operativos de Estandares de Saneamiento.
Higiene para Manipuladores de Alimentos.

Enfermedades de transmision alimentarias.

Identificacion de Peligros y Puntos Criticos de Control

MNombre del Capaditacor: luan Victor Rodriguez Quispe. Ingeniero ée Industrias Alimentarizs

Hasgo propicia |z oportunidad para expresarie mis sentimientos de consideradidn y estima personal

Atentzmente,

Gerente Genera
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