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PROLOGO

Los “Requisitos previos del sistema APPCC” y “Disefio del sistema APPCC”, en
sectores productivos”, se pretende especificar las condiciones a tener en cuenta a
la hora de producir alimentos en los sectores ‘mas representativos de nuestro -
‘pais. | ' ' | |

En el animo de mejora continua que ée'ha fijado nuestra organizacion para
representar y dar un servicio cada vez mas mtegral a nuestros asocxados
entendemos |mprescmd|ble facmtar las: herramlentas necesarias para que este .
trabajo se realice de la manera mas eficiente posible y desarrollar actuaciones -
" necesarias en el compromlso de seguw obteniendo productos seguros desde el

| punto de vista sanltano y de una excelente calldad

El Analisis de’:PeIigro'sby Puntos de Control Critico (APPCC) es el método mas
eficaz desarrollado para garantlzar Ia |nocu1dad de los ahmentos El APPCC se
. puede def inir como un SIstema con enfoque sistematico, raCIonaI y con base
~cientifica que permite-identificar, valorar-y_eyltar los peligros quevpueden afectar a
la inocuidad de los alimentos, a fin de poder aplicar las medidas apropiadés para
poder disminuir o eliminar éstos hasta niVeles sanitariamenteaceptableé.

_ Uno de los 'aspectos mas importantes a la hora de implantar .Un sistema de
autocontrol basado en los principios del S|stema APPCC es conocer Ios distintos
peligros que ‘nos podemos encontrar durante todas las etapas y fases de
velaboraCIOn y mampulamon del allmento espemalmente del proceso del arroz

) agromdustnal.



RESUMEN

En estos dltimos afios las empresas, han tenido que. adaptar sus condiciones de
produccién a la impléntacién de sistemas eficaces de autocontrol que garanticen
la seguridad de los alimentos que elaboran, tal y como‘ex‘ige la legislacion de la
Republica del Pert ( DIGESA) , basados en la aplicacion del Sistema de Analisis
dé' Peligros y Puntos de Control Criticos (APPCC). Por otra parte, la seguridad
alimentaria es un aSpecto prioritario siendo ademas uno de los pilares'd‘e las
politicas pablicas de salud, y ponér en el mercado productos seguros para el
consumidor (como no podria ser de otra manera) es un objetivo basico para todas
las cooperatlvas de nuestra region. ‘ '

Dentro de los sistemas de autocontrol, los Requisitos Previos a la implantacion del
~ plan APPCC garantizan condiciones generales adecuadas para la produccion de
alimentos, 'désarrollados en sus planes correépondientes). Estos planes de
Requisitos Previos deben completarse con el Plan APPCC propiamente dicho.

La Direccion General de Salud ( DIGESA); consciente de la dificultad que
representa para las empresas dé nuestro pais la implantacion de sistemas de
autocontrol, ha meentado las actividades de colaboracién con éntidades, dando
lugar a esté invéstigaCién de Im'plantacién de los Requisitos Previos en las
empresas, como paso inicial para desarrollar el Autocontrol en las mismas. '
De esta forma se quiere contribuir a que Ias'empresas aIiménticias pongan en
| practica los elementos necesarios que garanticen un desarrollo efectivo de los
sistemas de aut‘ocontrol en las diferentes etapas de la cadena de produCcié_n de
‘los alimentos, necesarios para garantizar la segUrida'd de los mismos.

De esta forma, realizaremos un plan HACCP para aphcar todos aquellos '
instrumentos que hacen que la calldad sanitaria de los allmentos producidos sea

‘6ptima y permlta mayor calidad en la produccion del arroz.



. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1 ldentificacion del problema

En la actualidad se han mejorado Ios sistemas de control sanitario y en la mejora
continua de los procesos productivos, Elaboracion de un plan de analisis de
.' riesgos y puntos criticos de control (HACCP) es detallar las actuaciones y
mecanismos de control que a nivel interno debe implementar toda la industria
alimentaria en esta investigacion aplicado al procesd agroindustrial del arroz.
El sistema de andlisis de riesgos y puntos criticos de control es reconocido como
eI procedimiento mas efectivo para garantizar la inocuidad de los alimentos,
aunque su utilizacion practica es limitada. |
El sistema de analisis de riesgos y puntos ‘criticos de control (HACCP) es un
~instrumento para evaluar los riesgos y establecer controles que se orienten hacia’
medidas preventivas, con la finalidad de garantizar la inocuidad de los alimentos.
A diferencia de la mayor parté de las actividades tradicionales de inspeccion de
alimentos, este sistema se basa en el conommnento de Ios factores que
‘contribuyen a causar brotes de enfermedades transm|3|bles por los alimentos, asi
'como en investigaciones sobre ecologia, multiplicacion e inactivacion de
bmicroorganismos. De esta forma, los servicios d_e' control sanitario _de los
alimentos pueden' concentrar sus recursos en I_os puntos de mayor, riesgo de un
- establecimiento. | | | . |
Con la finalidad de elevar la efecti\/idad de la inspecciéh sanitaria en los procesbs
agroindustriales del arroz, es cbnyeniente considerar estos principios basicos, y
~de a’cuerfdo con el riesgo epidemiolégico de la actividad alimentaria, debemos
* - seleccionar'aquéllos donde priorizar la aplicaCién total del sistema. En tal sentido,
~ se deben tener presente sus conceptos y paéos a s'eguir para sU épllicaci()n; entre
ellos : . o | _ |
Riesgo. -Es una estimacién de la probabilidad de que sobrevenga un peligro. Sve‘
entiende por - peligro la contaminacion inaceptable, la proliferacion o la
supervivencia en los alimentos de microorganismos que puedan afectar la

‘inocuidad del alimento.
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Punto critico de control (PCC).- Es una operacién, practica, procedimiento, fase,
o etapa en la que es posible intervenir sobre uno o mas factores para eliminar,

evitar o minimizar un riesgo.

Limite critico.- Valor que separa lo aceptable de lo inaceptable. Son valores o

caracteristicas de naturaleza fisica, quimica, biolégica o sensorial.

Vigilancia.- Es una secuencia planificada de observaciones o rhediciones para
conocer Si un PCC esta bajo control y los principales tipos de vigilancia son:
observacion, evaluacién sensorial, determinacion de propiedades fisicas, analisis
quimicos y examen microbiol6gico. ,

La elaboracién y la aplicacién de eSte sistema es conveniente analizar el flujo del
proceso mediante diagramas‘.vEI andlisis de los riesgos debe contemplar una
~ evaluacion sanitaria de todos los aspectos del proceso, tales como las materias
primas o ingredientes potencialmente‘ peligrosos por contener sustancias toxicas o '
microorganismos que pueden afectar la salud; ‘las posibles fuentes de
contaminacion y la probabilidad * de . m‘UItiplicacién o de ‘sobrevivir los
microorganismos, asi como la‘.posib'ilidadA de incremento de contaminantes
| quimicos en los alimentos. | | |
- Es importante evaluar la gravedad de ‘estos peligros 'para lo éual se deben tener
presente los aspectos técnicos y samtarlos relamonados con Ios alimentos, asi

como los datos epidemiolégicos que puedan ser de interes en esta evaluamon

‘ 'Este énfoque "aplica la evaluacién del sistema'( HACCP) en los Vprbcesos
~agr0|ndustr|ales de la produc0|on del arroz para el mejoramlento de la calldad en

-cual se analizaran detemdamente durante el estudlo

1.2 Form_ulacién de problemas

Ante los estudios realizados, surgen las siguientes ihterrogantes sobre Evaluacion
de un Plan de Analisis de Riesgos -y Puntos criticos de control (HAZARD

'ANALYSIS AND CRITICAL CONTROL POINTS) y Propuesta para el -

Mejoramlento Agromdustrlal deI Arroz.
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1.21 Problema General

¢,De dué manera la evaluacion de un Plan de Riesgos y Puntos Criticos de
Control (HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL 'CONTROL POINTS) mejora la
calidad dela producmon del arroz agromdustnal’?

Relacionando de esta manera los siguientes sub problemas:

1.2.2. Sub -Problemas

1.- ¢De qué manera la implementacion de las buenas practicas de
manipulacién alimentaria corj_tribuye.a la mejora calidad de la produccién de

arroz agroindustrial?

2.- ¢ La elaboracion del diagramé de flujo mejora la calidad de los procesos de .

- produccién del arroz agroindustrial? .

3. -‘C,EX|sten mejoras en la calldad de los procesos de produccnon del arroz
agroindustrial por la utilizacion de Ios puntos crltlcos de control enun Plan de
HACCP? | |

1.3 Objetivos de la investigacién -
~ 1.3.1 Objetivo General

Analizar los procédimiehtos de la evaluacion con los principios el s:i:stema_P‘Ia,n de
Riesg'os‘ y Puntos Criticos de Control (HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL
- CONTROL POINTS), para asegurar el control de los peligrds que pudieran alterar .
| las caracteristicas del alimento de reconstitucion instantanea y garanti.zar‘laj

inocuidad del mismq en el proceso de produccié_n agroindustrial del arroz.
1.3.2 Objetlvos Especmcos

e Determinar la |mplementa0|on de las buenas practlcas de mampulamon en el

. proceso de produccién del arroz agromdustrlai |



o DéterminaAr a través del d'iagrama de flujo el manejo de materias primas , flujo

de materiales, secuencia de procesamiento y distribucién, control de procesos y

analisis de calidad de la produccién del arroz agroindustrial

«  Proporcionar los conocimientos basicos y favorecer destrezas y habilidades ga
explotadores de la empresa agroalimentaria, para el correcto disefio e

.implantacién del sistema (HACCP) en las industrias agroalimentarias para el

Qonsumidor.
14 Justificag:ién

~ En estos dltimos afos las cooperativas, han tenido que adaptar sUsvcondiciones- '
~de produccién a la implantaciéh ‘de sistemas ‘eficaces de autocontrol que
garanticen la seguridad de los alimentos que elaboran, tal y como exige la -
legislacion de la Unién Europea, basados en la aplicacién del Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos de Control Criticos (APPCC); Por otra parte, la seguridad}
alimentaria en la- produccién 4de arroz es un aspecto prioritario para los
ciudadanos, ademas de ser uno de los pllares de las politicas publlcas de salud, y |
poner en el mercado productos seguros para el consumidor (como no podrla ser
de otra manera) es un objetivo basico para todas las empresas de nuestro pals.
| ~ La-Seguridad Alimentaria es una realidad que'el consumidor -esté exigiendo de A_
manera crecnente a Ia vanguardia de los S|stemas de autocontrol de los procesos
productlvos - , ;
Nuestro pais posee un gran -pbtencial agricola, tanto. en cantidad como en
‘calidad. A través de programas como este, debemos conseguir que la calidad que

- poseen nuestras materias primas en nuestro campo se mantenga en los procesos

de manipulacion y produccién de tal . manera que- €l consumidor al 'elegir L

'productos en los establecnmlentos comerciales, tenga la absoluta certeza de que
opta por un producto seguro y de excelente calldad ,

 EI- nuevo planteamlento de la seguridad alimentaria se sustenta en un

compromiso por parte de la Direccion de la empresa-cooperatlva en la

implantaciéh de- sistemas de autocontrol (basados en el APPCC -Analisis de

" Peligros y Puntos de Control Critico-) y en una concienciacion de trabajo "limpio” |

por parte de todo el personal que forme parte de la estructura de la misma; ya que |
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"las empresas del sector alimentario son las responsables de la higiene en sus
establecimientos". _

Resulta mas econdmico controlar el proceso que el producto final. Para ello se
han de establecer medidas preventivas frente a los controles tradicionales de
inspeccion y analisis del producto final. - '

' Se contribuye, por tanto, a una reduccion de costos y de productos defectuosos,
lo que genera un aumento de la productividad. B |

Cede la responsabllldad a la propia empresa |mpI|candoIa de manera dlrecta en
el control de la seguridad ahmentarla, frente al protagonismo tradicional de los

servicios oficiales administrativos.

; Los alimentos presentan un mayor nlvel sanitario.

Es S|stemat|co es decir, lden’uﬂca los peligros y concentra Ios recursos sobre Ios}
'puntos criticos (PCCs) que permiten controlar esos peligros. -

Esta presente investigacion se puede justifiAcar en: _

Contribuye a consolidar la imagen y credibilidad de la empresa frente a los
consumidores y aumenta lé.cbmpetiti'vidad tanto en el mercado interno como en el
externo. I ' o

Se utilizan variables sencnlas de medir que garantlzan la cahdad organoleptlca

-nutr|C|onaI y. funmonal del alimento.

Los controles, al realizarse de- forma directa. durante el proceso permiten

',respuestas mmedlatas cuando son. necesarias, esto es; la adopcién de medldas
correctoras en Ios casos necesarios.

Facilita la comunicacién de las empresas con Ias autoridades sanitarias dado que
‘se resuelven . prem|sas baS|cas como el cumphmlento de las buenas practlcas
‘ sanltarlas y eI control del proceso que garantlce esta operacién. Se concibe como
la forma mas sencilla de liegar a un punto de entend|mlento entre el empresarlo y :
las autoridades para proteger Ia salud del consumidor. .
Optimiza la autoestima e lmportanma del trabajo en equipo (personal de la linea -
de produ00|on,. gerencia, técnicos) ya que sev gana autoconfianza al tener la
seguridad de que la produccion de alimentos se realiza con un alto nivel de '
precaUcién. Indudablemente todos los trabajadores deben lmpllcarse en su

correcto funC|onam|ento
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Facilita la inspeccion Oficial de la Administracién,. ya que el inspector puede hacer
valoraciones prospectivas y estudios retrospectivos de los controles sanitarios

llevados a cabo en la empresa.

Las Ad_mihistraciones Publicas por su parte (Comunidad Europea, Estatal y
Autonémica) han adaptado las normas legales a las nuevas exigencias de los
consumidores, para garantizar la proteccion de la salud de éstos, en caso de
nuestro pais esta regulado por el Ministerio de Salud através de la DlreCC|on de

Gestion de Salud Ambiental (DIGESA). |

1.5 Limitaciones y facilidades

- EI HACCP no es‘propiamente un sistema de gestién de Calidad. Constituye una
"-guia con prlnC|p|os y pasos a segu1r para prevenir los riesgos de contaminacion
de los productos. ‘ '

La gesti(’)n de la inocuidad de los alimentos, especialmente en el arroz , es
usual'mente guiada siguiendo los principios del sistema_ de Andlisis de .Riesgc'as y
Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en 'inglés)'. El sistema fue
presentado en 1971 por Howard Bauman de la Compaiiia Pillsbury, atendiendo el
interés- de su principal cliente, la NASA, de garantizar la inocuidad de los .
alimentos. Desde sus inicios, €l sistema_cu‘enta con la aceptacion y beneplacito de
_o’rganizaciones iritefna_éionales que ‘trabaj‘an en el area de alimentos, en toda la
cadena desde la produccién a la_comercializaci-c')n.' En la practica se ha constituido

en una norma de aceptacién universal.-

El propésito central de la in.ocuridad significa que el aliménto 'n'o ocasionara dafio o
g pGFJUICIO a Ia salud. Por lo tanto, el sistema HACCP complementa los -otros
esfuerzos en materla de ahmentamon como Ios aportes benéficos a la propia
salud y aI blenestar de las personas Forma parte entonces de las herramlentas
para una cahdad de vida satisfactoria. _
El S|stema se usa tanto en procesos de preparamon de allmentos esto lmpllca‘

conocimiento respecto a:
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. Las materias primas, su situacién inicial y el manipuleo de recepcién.
. Los procesos propiamente de preparacion y procesamiento.
. Los factores o situaciones en general que podrian ocasionar

contaminacién que provoquen dafo al consumidor.

La logica del sistema HACCP estd basada en la prevencion, lo cual implica
prepararse para llevar adelante los procesos, asi como establecer un sistema de

control.

Si se ‘conoce el proceso, podremos identificar dénde podria haber un riesgo de
contammacnon Entonces habra que controlarlos y vigilarlos. Mantener registros, y

mejorar contlnuamente el sistema de control.

Enla gestion de la Calidad se suele diferenciar lo correctivo de lo corrector. Si se
- identifica una situacién 'anormal en un punto critico, hay dos tipos de soluciones. |
La correctiva, que implica que se tomaran las medidas para que tal situacién no
ocurra en los procesos sngwentes y generalmente se desecha el producto

afectado en proceso

La correctora, que permite introducir medidas que reviertan la situacion, y se
continde con el proceso. La situacion debe ser registrada, y el cliente mformado
En procesos primarios de la produccnon agricola, no es adm|S|bIe y usualmente

no es posible recurrir a este tipo de soluciones.

En el Pery, las aplicaciones iniciales han estado fuertemente relacionadas con la
industria pesquera. Progresivamente se ha extendido su aplicacién al rubro de

- alimentos y bebidas.

El HACCP se emplea asociado con el respeto y aplicacion de Buenas Practicas
de Manipulacion de productos, asi como con Procedimientos Operativos de

Saneamiento.
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Las facilidades con estos sistemas se definen medidas sobre higiene general,
abarcando aspectos relativos a la planta y al personal. Incluso -podrian reducir la
cantidad de puhtos criticos del HACCP, ayudan a controlar los riesgos
bacteriologicos de contaminacién cruzada, ubicar servicios higiénicos, para el
mantenimiento de los equipos, asi como para controlar la contaminacién quimica
de desinfectantes y otros quimicos.

Para garantizar que el sistema HACCP se implemente con eficacia, y se le brinde
la prioridad necesaria, ‘es altamente conveniente el 'compro'miso de los altos

“directivos de la empresa.

Igualménte es importante que los responsables del programa'HACCP‘, estén
debidamente entrenados, ‘e- igualmente comprometidos con los 'principios del

_sistema.

- Una vez que se ha decidido implementar el HACCP, es recomendablé que lIéve_
. adelante los siguientes pasos iniciales. | | |
. " Formar un equipo HACCP. Multldlscnphnarlo con representaCIon del
personal operativo de la planta Puede convocarse a personal experto
cuando sea necesario.

SN Descripcion del producto lncluye las condiciones del producto
como: esparrago blanco, cocndo presentado en frasco de vidrio. |
* El uso del producto. Esto es, el publico destmatarlo y la forma de
consumlr Por ejemplo: coc1do listo para comer, distribuido y vendido al

'publlco en general.

.Desérrollo'_del Diagrama de Flujo del Producto: I,r_icluye los pasos p'afa elaborar y
E distribuir el producto. Usualmente presentado en forma grafica,. con"bloque_s y
simbolos. Debe constituir una representacion simple pero clara del proceso. Debe
desarrollarse de tal manera, que aun una persona ajena'al proceSo puéda
‘entender todas sus etapas, y con rhayor razén al equipo HACCP. Le ayudéré.a

- identificar los puntos criticos.

Verificacién del Dlagrama de FIUJO Debldo a su |mportanCIa el dlagrama de ﬂu;o

-debe ser verlflcado en la propla planta a donde se trasladara el equxpo HACCP :
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- El diagrama debe ser igualmente revisado por personal de la planta durante el

recorrido.

Se puede citar algunas limitaciones en: ,

Problemas para su impiéntacién' debido a la falta de personal cualificado para

disefarlo e implementarlo adecuadamente. Es fundamental que los' elaboradores
| del plan HACCP cuenten con los conocimientos adecuados para realizar un

trabajo impecable.

La dificultad inherente al propio_sistema: cémo cuantificar -los puntos criticos de
control, las medidas preventivas, los riesgos observados. El peligro de una maia
identificacion puede llevar a una falsa seguﬁdad_ que echaria por tiera todos los

principios del sistema.

Los costos de inversién y nuevos gastos (mantenimiento del sistema, formacion

de personal) frente a la obtencion de resultados.
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1.6  HIPOTESIS GENERAL

La evaluacion de un Plan de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP)

contribuye a mejorar la calidad de la produccién del arroz agroindustrial.
HIPOTESIS ESPECIFICA
Hipétesis 1:

‘La utilizacién de las buenas practlcas de mampulacnon permlte mejorar la calldad

de la produc0|on de arroz agromdustrlal

Hipéteéis 2:

- El disefio adecuado de los dlagramas de flujos de produccnon de arroz
agromdustnal contrlbuye en la mejora de control entrada sahda y ﬂUjO de materlas
primas, materlales y el proceso productlvo .
Hipétesis‘3:

Los Puntds Criticos (PCC) permiten‘, ellmlnar el pellgro de contamlnamon

mncrobno!oglco con respecto ala produccmn del arroz agromdustnal
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Il MARCO TEGRICO

2.1. Antecedentes del estudio

El Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC o HACCP, por sus
siglas en inglés) es un proceso sistematico preventivo para garantizar la
seguridad alimentarié, de forma logica y objetiva. Es de aplicacion en industria
alimentaria aunque también se aplica en la industrié}farmacéutica, cosméticay en -
todo tipo de industrias que fabriquen materiales en contacto con los alimentos. En
él se identifican, evaldan y previenen todos los riesgos de contaminacién de los
productos a'niv‘eI' f‘I'Si.CO, quimico y biolégicd a io Iargo'd_e todos los procesos de la
‘cadena de suministro, estable‘ciendo medidas preventivas y 'confectivas' para s‘u
control fendientes a ésegurar la inocuidad.- : .
-En 1959 comenzc') el desarrollo del APPCC, siendo los pioneros del mismo la
compaﬁfa Pillsbury junto con la NASA y laboratorios de la Armada de los Estados
Unidos El proceso inicial 'consistia en un'sisterha denominado Analisis modal de
fallos y efectos (AMFE) cuya Utl|ldad reS|de en el estudio de causasy Ios efecto

que producen

EI APPCC nace Cclmrel firme objetivo de desarrollar sistemas que proporcionen un
- alto nivel de garantias sobre la seguridad de los alimentos y de sustituir los
)_ 3|stemas de control de calidad de la época basados en el estudio del producto
| final que no aportaban demaS|ada segundad Al pr|n0|p|o su aplicaciéon no tuvo
" demasiado éxito y el |mpulso dado por la Admlnlstracmn de Drogas y Alimentos
(FDA) no tuvo repercusion. En los afios 80 instituciones a nivel mundial
impulsaron su ablicacién. Ehtre otros la'Orgahilzacién Mundial de la Salud (OMS),>
la  Comisién -lnternac‘ional para las Especificaciones Microbioldgicas de los
" ‘Alikmentos_ (ICMSF) y la :Acadeh'\ia Nacional de Ciencias ‘de Estados Unidos
~ (NAS). | | | )

. Evn' 1988 asociaciohesi“co'mo el Comit¢ Nacional Consultivo en Criterios
‘Microbiolégicos para Alimentos de los Estados Unidos (NACMCF) y el ICMSF
~promocionaron su aplicacion a nivel de toda la industria alimentaria con el fin de

~m9jorar la célidad microbiolégica de los alimentos en el comercio ihternacion’al

' .cobrando verdadera |mportanC|a dIChO |mpulso velnte afios despues cuando se

ﬂ_reallzo su presentaCIon en eI prlmer Congreso Internacnonal de Segurldad' :
- _ , o : | . L e g



Alimentaria celebrado en Denver, Colorado, coincidiendo ademas en esas fechas
la publicacién por parte del Comité de los Alimentos de las directivas relativas a

su aplicacion, conocidas como Codex Alimentarius.

A partir de este impulso dado por el Codex, Ia‘impdrtancia del APPCC crece a

nivel mundial hasta convertirse gracias a la normativa comunitaria en un sistema
de obligado cumplimiehto para todos los operadores de empresas alimentarias. .
."Actualmente con el fin de fnejorar estos sistemas se han realizado numerosos
‘estudios de las directivvas ‘comunitarias y las legislaciones vigentes de cada pais.
con el fin de lograr establecer una politica global e integrada‘ que se aplique a
fodos los alimentos de la "explotaci()n desde - el punto de. venta hasta el
consumidor. | ' | - |

De dichos estudios se ha derivado la publicacion del Paquete de Higiene (de la
que destacan los siguiéntes‘ reglamentos: 852/2004 relativo a la higiene de los
produbtos e’uropeos y de aplicacion a partir del 1 de enero de 2006, la 853/2004
del 29 de abril normas especmcas de higiene - de los ‘alimentos de orlgen
animal, 854/2004 se establecen normas’ especificas para la organlzaC|on de
controles oficiales de los productos de origen animal destinados al consumo
| . humano,183/2005  se fijan réquisitds‘ é:'n materia de higiene - de los "
' piénsos 178/2002se - establecen los principios y -Ios requisitos generales 'de la
-legislacion allmentana se crea la Autoridad Europea de Seguridad Allmentana y
se fijan los proced|m|entos relatlvos a la segurldad alimentaria, etc)

 En Espafia en un principio se'le denomlnaba Analisis de riesgos e identificacion y
control de puntos criticos (ARICPC). Desde 1991 en que aparece pbr primera véz_
el APPCC en un documento legislativo ‘comunitario (Codex Alimentarius) se
‘_comlenza en Espafa a dar mayor importancia a la higiene en los alimentos
publlcando dlferentes normativas de caracter vertical en las que no se hace
a mencion al APPCC, hasta que en 1995 la Directiva 93/43 de 19 de JUIIO de 1993,
'direcvtiva que complementa la 89/397 se traspone al ordenamiento juridico espafol
a través de el R.D 2207 dé 1995 a fecha de 28  de diciembre relativo a la higiene
de los alimentos donde por primera vez en la Iegisléc_:iéh espanola se“hace
refe_re’nCia a la_'ébligatoriedad de la aplicacién de un sistema der{omihadh por

aquel entonces ARCPC.
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En la actualidad tanto el Real Decreto 2207/1995 y la Directiva 93/43 estan
derogados, prevaleciendo en vigor el ‘Reglamento (CE) n° 852/2004 del
Parlamento Europeo y del Consejo, de 29 de abril de 2004, relativo a la higiene de

los productos alimenticios.

- En Perd El Ministerio de Salud a través de la Direccién General de Salud Ambiental

(DIGESA) viene desarrollando actividades para la difusion y aplicacién de los
~ principios del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Cn’ticos de Control (HACCP)
como un instrumento para la producuon segura de los alimentos y bebidas de
consumo humano :

El proceso de difusion del HACCP se est4 operando en dos niveles: en la industria
~de productos hidrobioldgicos y agromdustnales y en la pequefa y mlcroempresa
de allmentos - : : ' '

La DIGESA se pone a disposicion de la pequefia y microempresa de alimentos,
ofreciendo el asesoramiento y capacitacion necesaria'para la aplicacién del HACCP
en sus procesos de produccnon conforme a su pohtlca de apoyo a este lmportante‘
sector de la mdustrla nac1onal : '

2.2, APLICACION DEL SISTEMA HACCP EN LA REGION SEGUN LA
'ORGANIZACION MUNDIAL DE LA SALUD (OMS) :

Los sistemas de anélisis de riesgos y puntos critic'os de control (HACCP) se tiene
un'cambio importénte en las regulaciones'gubernamentales de dichos alimentos,
el proceso normativo en cada caso fue mas alla del comentario y el aviso por
escrito requeridos e incluyé' reuniones y debates publicos éobre muchos aspectos,
- en partlcular el de la aplicacion. Antes de publlcar una reguIaC|on los organismos
reguladores elaboran un plan integral de divulgacién y materiales de orientacion,
.como directrices para la identificacion y el control de los riesgos, normas de -
- desempefio con respecto a la estabilizacion 'y Ia,letalidéd, asi Vcomdv.planes
modelos de HACCP para elaboraciones y\p’r_oduct_os' ordinarios. Los organismos
eStaddUnidenses competenteé —el Servicio de InocUidad e InspecCio'n de los
Ahmentos (FSIS) del Departamento de Agricultura (USDA), para la came en
general, "y la Admlnlstramon de - Allmentos y Medlcamentos (FDA) del

Departamento de Salud y SerVICIOS Humanos (HHS) para pescado Y. ZUmos- .



dejan un margen bastante‘amplio antes de la fecha de entrada en vigor de las
nuevas regulaciones para la capacitacion y la educacion de los afectados. Esto
incluye la aplicacién gradual de las regulaciones a lo largo de varios afios, lo que
da a las compahias mas pequefias tiempo adicional para su cumplimiento. La
aplicacién de los HACCP ha sido un proceso evolutivo. Desde que empezaron a
aplicarse, han surgido nurnerosas- cuestiones que han hecho necesaria la revision
frecuente de los planes de divulgacion y los materiales de orientacién.

Los principios én los que se basan las regulaciones dellos HACCP influyen
poderosamente en la onentamon ofremda ‘durante y después de su apllcacmn e

incluyen los sngmentes

Los establemm:entos lnspeCC|onados son responsables de elaborar y poner en
practlca sus proplos planes HACCP, usar los serwmos de una persona capautada
en HACCP e incluir todos los procesos. ‘

Los reqwsr[os tradicionales de saneamiento no son sustituidos por los HACCP

sino que son, méas blen un reqU|S|to previo esenmal y deben ser parte de los
procedlmlentos ordlnanos del funC|onam|ento de una companla | |

La inspeccion del goblerno que antenormente se concentraba en evaluar la
condICIon de productos especificos, se dirige ahora a 1) -asegurar que se hayan
establecidb planes apropiadds HACCP y se sigan al controlar Iosproces‘os y 2)
 verificar la eficacia de estos SIstemas HACCP para la producmon exclusiva de

productos no ‘adulterados. ' " » |
El mcumpllmlento de las normas puede dar por resultado la lmposmon de graves
sanciones, incluido el cierre del establecimiento . v

Al emitir. las regulaciones finales, Ibs organismc’)s. llevaron a cabo intensas
actividades de divulgacién, incluida la publicacién de ‘gui'as de riésg'os, modelos
de planes HACCP y guias Con pregu‘ntés y reSpuestas. Estas‘publicaciones sé
distribUyeron'1) por personal del-organismo, a través de una variedad de medios,
2) a través de seminarios apoyados. por el organismo y pfogramas educativos
impartidos en asociacién con organizaciones sin fines de I_ucro'e institucionesv

-académicas y 3) por asociaciones de la industria del ramo.

FSIS dlrlgIO gran parte de sus esfuerzos a los estabIeCImlentos mas pequenos

mas neceS|tados de ayuda En cada estado se nombraron coordmadores de
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HACCP para ofrecer asesoria experta individualizada a nivel local. Los dos
organismos se asociaron con consorcios de universidades y reguladores estatales
para organizar programas permanentes de capacitacion, gratuitos o de bajo costo,
para reguladores estatales y la industria, y apoyar conjuntamente la Base de
datos de materiales de capacitacion y recursos de HACCP de la Blblloteca'
Agricola Namonal del USDA.

Adem_és de los HACCP obligatorios, FSIS y HHS/FDA han ayudado a la
“ ‘aplica_cién voluntaria de los principios de HACCP en industrias asociadas de la
alimentacién que elaboran otros alimentds manufacturados, productos lacteos ,
arroz 'y marisco, y en los s"ec'tores del comercio minorista, y servicios y transporte
~de alimentos. HHS/FDA esta considerando la elaboracion de regulaciones que
establezcan los HACCP como norma de inocuidad alimentaria en otros sectores
de la indus’tria' de Ia a‘limentacién,' incluidos los productos alimentarios nacionales
e impdrtadds.— Para . ayudar a. determinar el -grado de factibilidad de esas
regulacionevs',v la agencia esta llevando a cabo programas biIo’to de HACCP con
compaiiias de _alimentqs que participan a titulo voluntario. Los progjrandas han
abarcado quesos, masa de amasar congelada, ARROZes para desayunos, alinos

para ensaladas, pan, harina y otros productos. Un creciente numero de grandes

compafifas estd  pidiendo que los abastecedores summlstren productos

elaborados ateniéndose a HACCP', con lo que exlsten incentivos de mercado para |
la adopcion de HACCP yvlbs controles de produccion basados en HACCP se '
convierten - en. un elemento cada vez mas comdn en la ihdu_stria‘ de la
‘alimentacion. | | | | o - ”
~ La apllcaCIon de los HACCP como parte de un mandato regulador para asegurar

" -la inocuidad de los alimentos es una tarea compllcada, en particular en el contexto |
de la legislacion sobre la inspeccion ’obligatoria de ia came (incluida la de ave).

FSIS y HHS/FDA han apl'icado con éxito las regu]aciones de HACCP a través de

un diélogov frecuente y ‘abierto entré. el ‘gobierno, la industria y»‘otras partes

'intel'resadas y por. m‘edio de-amplios prog‘ramas de capacitacién de inspectores y

la dlvulgaC|on entre la industria. Este acercamiento a la industria ha mclwdo la
. preparacnon por la agenma de materlales de capacutamon y onentaCIon asi como

- la organizacion de actlwdade§ gggplaboraql‘on c_on asocnamones_ comerCIaIes,
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universidades y otros, todo Io cual esta sujeto a revision continua, a medida que
‘surgen nuevas cuestiones y se modlflcan los programas reglamentarios que
ordenan los HACCP

2. 3 MARCO LEGAL NACIONAL .

Los Principios Generales para la Higiene de Alimentos estableceh una base solida
~ para asegurar Ia lnocwdad de los alimentacién y deben aplicarse de acuerdo a las
‘normas sanltarlas normas y dlrectrlces que rigen el estado peruano. _
Los Principios siguen la cadena de alimentos desde la produccién primaria hasta -
el consumo final, resaltando los controles de higi‘eneA béSicos bque se efectan en -
éada etapa con enfoque a la adopcion de un sistema de calidad HACCP.

La nglene y Vlgllancna de la Sanidad de Alimentos compromete al Estado En el
caso de productos de base agropecuana esta responsabllldad es encargada al
’Mlnlsterlo de Agricultura, en caso de los productos industrializados al Ministerio
de Salud, segun el Decreto Supremo N° 007-98 SA La comercnallzaCIon y el
expendlo de alimentos, esta ,

'baJo el ambito de los mun|C|p|os respectwos La wgﬂancua en el rotulado y
pubhmdad de allmentos es de responsabllldad del INDECOPI

| Corresponde a las empresas involucradas, el respeto a las normas. de higiene
~ para ofrecer productos mocuos con |nforma0|on adecuada en las ethuetas y
publicidad responsable Al fmal ganaran la confianza sobre sus productos a Ios:,
- consumidores de los’ mismos. 'y con'la: resolumon ministerial 449- 2006/MINSA -
‘Aprueban la "Norma  Sanitaria para . la ApllcaCIon del Slstema HACCP en la -

' Fabncamon de Allmentos y Bebidas".
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2.4 REQUISITOS PREVIOS PARA LA ELABORACION DE UN PLAN DE
ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)
2.4.1 DEFINICIONES | |

>

Analisis de Peligros y Puntos de. Control Critico (APPCC). Es un -
sistema basado en la identificacién de peligros especificos, valoracion de la

probabilidad de que ‘estos peligros Ocurran y definicion de medidas

. preventivas para su control. Aplicado a la "Norma Sanitaria para la:

Apllca0|on del Slstema HACCP en la Fabricacién de Ahmentos y Bebidas".
(449- 2006/MINSA)

‘BPM = Buenas Practica's,de Manipulacion. Son practicas de trabajo

(maneras estandarizadas de trabajar) en la industria alimentaria y que

“incluyen un disefio del producto en el que se utilicen ingredientes que

- cumplan las normas establecidas, la observacién de cédigos de practicas

de higiene en la transformacion del producto y el empleo de sistemas de

- distribucién adecuados que aseguren que el producto llega al consumidor
en condiciones satlsfactorlas ' :

‘Desperdicios en la mdustrla agroallmentarla Aquellos productos .

resultantes de la actividad de una empresa agroallmentarla que si no son

~ tratados o+ eliminados, por su propia naturaleza, o por ser faciimente

-alterables, constltuyen un- foco de contaminacion para los productos
' elaborados por el estable0|m|ento

‘Diagrama de F|UJO La secuencia detallada de las etapas o] fases del

proceso de obtenC|on del allmento

nglene alimentaria. Las medidas y condiciones necesarias para controlar'

- los beligfo’s y garantizar la aptitud para el consumo humano de un producto

' preparacion, fabricacion, “transformacién, . elaboracion, . envasado, o

alimenticio teniendo en cuenta la utilizacién prevista para dicho producto

‘Lote. Un conjunto ‘de unidades de venta de un producto alimenticio,

producido, fabricado o envasado en circunstancias practicamente
Manipuladores de alimentos. Todas aquellas personas que; por su

actividad laboral, tienen contacto directo con los alimentos durante su -

_,almacenamiento transporte, distribucién, venta, suministro y servicio.
:Medldas correctoras Medidas prevxamente planlflcadas apllcadas cuando

.hay una desv:aCIon de los. Ilmltes crltlcos establemdos
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> Medidas Preventivas. Las acciones y actividades que pueden ser
utilizadas para eliminar un peligro o reducir su incidencia a niveles
,aceptables. También se les puede llamar Medidas de Control. |

> Peligro. Todo agente bioldgico, quimico o fisico présente en un alimento ,

o toda condicién bioldgica, quimica o fisica de un alimento que pueda
causar un efecto perjudicial para la salud serlo. _ |

». Procedimiento de Verificacion. Pru'ebas'y procedimientos que se realizan
una vez im‘pl‘ementado el sistema APPCC péra confirmar que es efectivo.

» Punto de control critico (PCC). Es un pUnt‘o, etépa 0 prdceso en'el que
se puede aplicar una medida de control y un péligro para la salud puede |
ser evitado, eliminado o'reducidb a un nivel aceptable. | _

> Trazabilidad. La posibilidad de encontrar y seguir el rastro, a través de »
todas las etapas de produccién, transformacion y distribucién, de un
alimento, un animal destinado a la produccion de alimentos o una sustancia

destinados a ser incorporédos en alimentos o con probabilidad de serlo.
2.4.2 PLAN DE CONTROL DE AGUAS

Garantizar que el agua que se utilice en la indUstria alimentaria en los diferentes
procesos techolégicbs asi- como la utilizada en la limpieza y desinfeccion en
general ‘ ' | |
~ Descripcién del plan _ |
El agua p'uedé ser vehiculo de transmision de muchas enfermedades, por lo que. |
en la industria allmentana el agua potable debera ajustarse alo especmcado en
la Gltima edicién de las Dlrectnces para la Calidad de Agua Potable de la OMS
(Organizacion Mundlal de la Salud). En las industrias allmentarlas el agua se
suele usar para multlples fines; Ilmpleza y desinfeccion en general conduccion y |
' arrastre de los allmentos limpieza de los alimentos, etc.
~ La industria alimentaria debera tener ‘un- abastecimiento suficiente ‘de agua
potable, contando con instalaciones apropiadas para. su almacenamiento,
distribucion y" control‘ de la tempefatura para asegurar la inocuidad de los
"ahmentos De igual modo Ios sistemas de agua no potable estaran ldentlflcados y.
- no estaran conectados con los. S|stemas de agua potable ni ex:stlra pehgro de :

reﬂUJo hacia ellos _'
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Ya que la industria alimentaria es la responsable de la calidad y salubridad del
agua utilizada en sus instalaciones, debera prestar especial étencién a la
deteccion de fondos de saco, puntos de bajo consumo o depésitos intermedios
para controlar el nivel de cloro y la proliferacion bacterioldgica.
Otros puhtos a tener en cuenta en lo que al control de calidad de aguas se refiere
son:; | o
> Cuidado, mantenimiento y contaminacién de los pozos.
> Conexiones entre las redes de agua potable y no pbtable.
> Modificaciones puntuales de la mstalamon
> Los descalcificadores, espeCIalmente los de resinas de intercambio |on|co
Cuando el suministro proceda de la Red de Abastecimiento Publica no sera
imprescindible efectuar una nueva cloracion a menos que: . ,
> Existan ‘ramificaciones, fondos de saco, valvulas y otros puntos singulares
que puedan dar lugar al agotamiento del cloro..
> - La calidad del suministro no garantice un nivel de cloro adecuado. - |
> Podra utilizarse agua no potable para los siguientes usoé:
> Lucha contra incendios. | o |
> Refngeracnon de equipos fngorlﬂcos
» - Produccion de vapor.
En este caso, los gnfos y tuberlas que Ia suministren deberan estar sefialadas de
manera mequwoca ' | |
"En cualquiera de los casos, hay que prestaf especial atencion a los ,posibles'
puntos de | | - |
contaminacion cruzada entre Ias lineas de agua potable y Ias de agua no potable,
poniendo los medios necesarios para evitar condiciones de flujo inverso, mediante -
" a colocacion de valvulas que impidan este hecho. -
: Docuvmentacién necesaria . |
La documéntac'ién necesaria que debe' estar en .poder de las- industrias y a
d|Sp0$|C|on de los mspectores de la Consejerla de Samdad consta de los
S|gu1entes documentos |
> Plano general de la lnstalamon en las que se reflejen las conducmones de
agua, acometldas grlfos deposrtos etc. |
> Programa de actlwdades para asegurar la calidad del sumlnlstro lncluye la

descnpcton de Ios S|stemas de cIoraC|on desmfecmon y limpieza de
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dep(')sitos- intermedios y mantenimiento de las instalaciones relacionadas
con la gestion del agua. '

> Registro de incidencias y medidas correctoras.

> Programa de verificacion del funcionamiento del plan: En este programa se
reflejaran los andlisis realizados, operaciones de limpieza, incidencias
destacables que afecten al suministro de agua. Todas estas operaciones

contaran con su registro correspondiente. -

2.4.3 PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Alcanzar unos niveles adecuados en la limpieza y desinfeccién de todo tipo de
_elementos que puedan afectar a la calidad higiénico-sanitéria de los alimentos con
el fin de evitar, reduc:r y eliminar el desarrollo de mlcroorgamsmos patégenos y
alterantes. '

DESCRIPCION DEL PLAN ‘

S e trata de describir las superﬁmes y maquinaria que estan en contacto con los
.allmentos y especmcar las operaciones y productos utilizados en el programa de
.Ilmpleza y desmfecmon mantenlendo registro escrito-de todo ello

Para que las condiciones higiénicas sean adecuadas, deberemos tener en cuenta -
1- Disefio y material adecuados para locales, equnpos y utensilios.

2- Buenas mampulacuones en el proceso. . ‘

3- Programa de Ilmpleza y desinfeccion.

Mientras que las operaciones de ||mp|eza se encargan de ellmlnar los reSIduos y
restos de alimentos a nivel macroscoplco, ehmlnando“mlcroorganlsmos por r_nedlo
del lavado y arrastre por el aclarado las operaCiones de desinfeccic’m se
encargaran de eliminar los mlcroorganlsmos que aun 'permanezcan en los
elementos objeto del plan, a un mvel tal que no puedan contaminar los productos.
En términos generales, las operaciones necesarias para I_Ievar a cabo un plan de
v limpieza y'desihfeccién eficienté son: '

1- Eliminacion previa de la suciedad mas grosera. :

sin aplicar ningun producto;

- 2- Enjuague previo con agua. 7

3 ApllcaCIon de detergente o} desengrasante

4- Aclarado. | '

5- Aphcacuon de desinfebt_ante. ,



6- Aclarado.
7- Secado, que es necesario en algunas superficies.
Hay que déjar la menor cantidad de agua a disposicion de los microorganismos.
Para verificar la eficacia del plan de limpieza y desinfeccion, existen varios
métodos de control:
1- Observacion visual. -
2- Técnicas rapidas, como la bioluminiscencia por ATP.
3- Controles microbiologicos. L :
Las condiciones y operaciones de hlglene para ser apllcadas de manera
'adecuada
deben ser 3|stemat|zadas deblendo adoptar acmones correctoras siempre que se
' observen desvios y reglstrar su ocurrencia. '
DOCUMENTACION NECESARIA
La documentacion necesaria. para describir y controlar' el Vpllan de limpieza y
. desinfeccion sera: ' _' | ' | ‘ _ |
» Plan-de Iimpiéza y desinfeccion: se elaborara ‘por escrito, describiendo con
detalle todos- los elementos a Iimpiar, el método utilizado en dichas
"operaciones, su frecuencia, el peréOnal encargado de realizarlas y las
~ acciones correctoras - aplicables con -respecto a las desviaciones
_producidas. o o | :
’ >..F_ichas técnicas y de séguridéd de los productos utilizados para la limpieza
'y desinfeccién. Sélo se podran utilizar productos - autorizados para la
empresa alimentaria. | o | |
> Reglstros de verificacion: Con los sngmentes datos:
' 1.- Analiticas de superﬂCIes eqUIpos y utlles para verlflcar la eﬂcama
.. de la limpieza y desinfeccion. -
2. Lista de revision, contemplando todas las lnstaIaC|ones equipos y
vehiculos de transporte. R '
> “Registro de incidencias y acciones -correctoras. .
Se cumplimentaréicﬂando en alguna revision se defecten areas sucias o en
~ alguna ' | | o

analitica se superen los limites prefijados en el plan. -
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2.4.4 PLAN DE FORMACION Y CONTROL DE MANIPULADORES

Garantizar gue los manipuladores de alimentos adquieran unos conocimientos
adecuados en materia de higiene y seguridad alimentaria (instrucciones de
trabajo) y los apliquéh correctamente en su trabajo diario.
‘DESCRIPCION DEL PLAN
Ningun sistema de control de los peligros allmentanos puede tener éxito sin una
adecuada formacién de todas las personas |mphcadas en operamones
relacionadas con los alimentos.
Las ehpresas alimentarias Serén las responsables de que sus operarioé
adquieran la suficiente formacién y conozcan la manera adecuada de manipular
' ‘alimentos,' su capacidéd " para ‘evitar el desarrollo de ofganismos patégenos
alterantes, las condiciones de almacenamiento, etc. En virtud de la normativa -
autonomlca la formacién de los mampuladores de allmentos se puede llevar a |
cabo de las siguientes formas: '
| > Por la Empresa Alimentaria a la que pertenece el trabajador siempre- que_ |
esté autorlzada por la autorldad sanltarla competente
> Por entldades formadoras inscritas y autorizadas por dlcha autorldad
» Por los cursos o actividades que hayan impartido Ios centros y escuelas:def”
~ }formacmn profesional o educacional reconocidos por organlsmos OflCIaleS'
~ siempre que garantlcen el mvel de conoc:|m|ento necesario para pOS|b|I|tar' |
unas préacticas correctas de hlglene y mampulamon de alimentos.
. » De las entidades formadoras autorizadas en otras comunidades auténom.as :
» que presenten dlcha autorizacion. S
‘Para. ello, las empresas desarrollaran un’ Programa de Formacmn de
Manipuladores de
Alimentos, |nclu1do en el Plan de AnaI|SIs de Pellgros y Puntos de Control. Crltlco :
j (APPCC), dentro de los reqU|S|tos previos. , '
Este Programa de Formacion se estructura de la SIgUIente manera:
.- Andlisis de las necesidades: Se dispondra de un listado actuallzado de
.mampuladores de alimentos y de su acredltamon en manlpulamon de allmentos> |
elaborando un estudio de las nece31dades formativas de Ios manlpuladores

: 2 Programa de formacién y desarrollo de las actlwdades formatlvas
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Se elaborara el plan de formacion, detallandose las actividades y contenidos,
impartidos por una empresa autorizada por la autoridad sanitaria competente para
este tipo de formacion. Todo el personal de la empresa estara informado de dicho
programa. - |
Es aconsejable diéponer de un documento de Buenas Practicas de Manipulacién
‘en la empresa. Este plan sera d‘inémico actualizando los conocimientos del
personal en cuestiones de manipulacion de ahmentos y solventando las carencias
"que pudieran |

detectarse. Asegurara una formacion minima de cinco horas en ehséﬁanzas,
‘comunes y o : '

cinco horas de ensefianzas especificaé.
' 3.- Verificacién del plan: . |

Para comprqbar‘q‘ue el plan esta cumpliehdo sus objetivos, se déberén evaluar
los conocimientos del personal manipulador periédicamente, con el fin de detectar '
las necesidades formatlvas e |r adaptando el plan de formaCIon a estas

'nece5|dades

| _DOCUMENTACI()N NECESARIA _ v
| La' documentacién escrita del programa se guardara archivada a disp'osici.én de
. los servicios de inspeccion y conétaré de:
> Listado de manlpuladores de allmentos actuahzado
> »Acredltamon de formacion en. manipulacion - de. - allmentos de cada E
trabajador por las ‘entidades autorizadas por la- autoridad vsanl_tarla ‘
competente. | | . |

> Manual de Buenas Practicas de Manipulacion empleado en la empresa.

Y

Plan de formacion por escrito que se lleva a cabo en la empresa.

> Registro de incidencias, medidas correctoras y de revisiones del plan.

2. 4.5 PLAN DE MANTENIMIENTO
Garantizar el funcionamiento de los equipos y-el buen estado de Ias lnstalamones
para su correcta utilizaciéon 'y mantener en cond|C|ones adecuadas tanto Ias ‘
instalaciones de la lndustrla como la maqunnana y utensmos empleados para
.mlnlmlzar la probabllldad de que un peligro fISICO qwmlco o blologlco pueda

menoscabar Ia 1nocu1dad de los ahmentos



DESCRIPCION DEL PLAN )

El plan de mantenimiento debe garantizar que tanto las instalaciones de la

industria como la maquinaria y utensilios empleados se encuentran y se

mantienen en condiciones adecuadas para evitar o minimizar la posibilidad de que

se presente un pehgro que afecte a la salubridad de los allmentos elaborados en

el establecimiento. _

Habra que prestar especial atencion a los siguientes elementos:

> Emplazamiento: No deben existir cerca de la industria fuentes de
contaminacién (como vertederos de basura). La zona perimetral debera.
estar protegida _' y suficientemente aislada (asfaltada para evitar él
desprendimiento de particulas, asi como evitaf la pléntaci()n de arboles que

- podrian suponer la proliferacion de insectos y roedores).

> Locales: Lés superficies de los Iocalles y los equipos fijados a la eStructura_
‘deben conservarse en buen estado de mantenimiento para facilitar todos
los p'rocedimiehto's de limpieza y evitar la aparicién de cualquier tipo dé
peligro enlos alimentos. Se verificaran los materiales y mantenimiento de
los suelos pueﬁas ventanaé y techoé. La ventilacion debera reducir'al
‘minimo la contammamon de los productos, evitando condensaCIones o
corrientes de aire desde las zonas sucias a las Ilmplas

>' .EQUIPOS e instalaciones: Todos los equipos e instalaciones deberan ser |
revisados periédicamente “solucionando las. incide'nc';'ias y deﬁciencias_. ‘
observadas, para asegurar la |nocwdad de los ahmentos producidos en la

ind ustrla

> SerV|C|os La lnstalamon de abastemmnento de agua desague y eliminacion
. de desechos, limpieza, aseos ~ para . el personal, _ iluminacion,
almacénamiento 'y trahsporte se mantendran en’ las condiciones
adecuadas, tanto mecanicas como de hlglene alo Iargo de todo el proceso
| de manipulacién del alimento. ,
Los elementos necesarios para llevar a cabb el presente .pAIan_ Serén:
o -Programa de mantenimiento dé locales, instalaciones y equipos: se
elaborara por escrito y recogera. detalladamente la identificacion de

todos Ios elementos el método utlllzado para su mantenlmlento la
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- frecuencia de las operaciones, el personal encargado de realizar
estas actividades y las rhedidas correctoras aplicables.

o Programa de verificacién: Existira una relacion de aparatos y
equipos "a verificar o calibrar,’ asi como un registro de las
operaciones de calibracion y verificacién necesarias'y efectuadas en
dichos equipos. |

DOCUMENTACION NECESARIA
'Se debera disponer de los éiguientes registrbs 'y documentos que dejen
constancia de las operaciones de mantenimiento y verificacion efectuadas:
> Plano de instalaciones. ‘ -
B > Programa y registro de mantenimiento de locales, instalaciones y equipos. -
, P>rograma y registro de mantenimiento de los equipos de frio y calor.
. -Programa y registros de calibracion y vérificaci(’)n.

>
>
> Registro de incidencias y medidas correctoras.
> Fichas técnicas de broductos utilizados. -
>

. Listado de emprés_as ex ternas para‘ el mantenimiento. :
2.4.6 PLAN DE CONTROL DE DESPERDICIOS

Debe'ré constar éiempré el destinatario de los désperdicios la frecuencia de
'recoglda y la empresa encargada de realizarla, asi como las medldas correctoras
en caso de producwse desviaciones en el plan
Documentacion necesaria - _ _ ,
Los documentos que deberan estar en poder dela mdustna ya dlsp05|0|on de los -
ser vicios de i mspecmon seran: _
> Reglstro dela |dent|flcaC|on de los desperdlmos lndlcando su cantldad
> Reglstros de control y gestlon de los desperdlmos donde figurara el
~ contrato con la empresa de retirada y su autonzamon para realizar esa-
labor. - _' ‘ | | |
- > -Registro de incidencias y de acciones corre'ctoras,‘demo'strando mediante
. los partés correspondientes las acciones realizadaé en el caso de que-sev
| detecten desviaciones en el desarrollo del plan. ' _ o
> Programa de venﬂcacnon reglstrando documentalmente Ias evaluamones

- que verlflquen el segwm|ento correcto deI plan
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» Diagrama de flujo de los desperdicios. . _
Lievar a cabo una correcta gestiéon de todos los desperdiCios generados en la
industria  alimentaria vy .'garantizar unas condiciones adecuadas de
almacenamiento. |
DESCRIPCION DEL PLAN
Los desperdicios en la industria alimentaria son aquellos productos result_anteS de
la actividad de una empresa agroalimentaria que si no son tratados o eliminados,
conétituyen una fuente de contaminacién para los produétos elaborados por el
establecimiento. » |
_Estos desperdicios deberan Ser almacenados eh condiciones adecuadas,
debldamente | A
: separados de las zonas del producto elaborado y en contenedores que |mp|dan la-
proliferacion de plagas o contaminaciones cruzadas con dicho producto.
Ya que en algunas ocasiones los desperdicios de una empresa conStituyen la
materia pfima de otras industrias, en el control de los desperdicios sera esencial
incluir los datos del destinatario y las empresas de recogida; asi como su
frecuencia. o - '
Los elementos necesarios para llevar a cabo el plan seran:
> Sistematica de control de la identificacion de Ios desperdiciOS' Se
documentara el tipo de desperdlmos que se crean en la empresa
_ debidamente ldentlflcados con su cantidad y destino. '
> Sistemética del control y gestlon de Ios desperdicio: |
Para controlar la gestion de los desperdicios, la empresa debera elaborarv
.un dlagrama de flujo de Ios desperdicios donde se indique los puntos
. donde se generan, almacenamiento y condiciones = para évitar la

contaminacion de los productos elaborados.



2.5 DISENO DE UN PLAN DE ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL (HACCP)

- 2.5.1 Definiciones

Segurldad allmentarla Garantla del producto f rente cualquier pellgro

- (agentes quimicos, biologicos o fisicos) que puedan exponer al consumldor

‘a un riesgo para su salud.

Sistema APPCC. Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico. Sistema -
que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la
inocuidad de los alimentos. '

Programa APPCC. Procedimiento de ~actuaciones preparado de

‘canf_ormidad» con los principios del- sistema APPCC pa‘ra garantizar la

elaboracion de alimentos sanitariamente seguros. Consta de: PLANES DE

| ‘REQUISITOS PREVIOS y del PLAN APPCC.,

Planes de Requ131tos Prewos Procedimiento de actuaciones preparado de'

‘conformidad con los principios del sistema APPCC para asegurar el control

de ciertas cuestiones de caracter general, que podran afectar a varias o
todas las etapas del proceso productivo '

Plan APPCC. Documento escrlto preparado de conformldad con los

principios del S|stema APPCC de tal forma que su cumpllmlento asegura el

~ control.de los pehgros que resultan significativos para la |nocu1dad de los

alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

Diagrama de flujo. Representacién sistema'tic':a de la secuencia de fases u

'operacnones llevadas a cabo en Ia producmon 0 elaboramon de un

determinado producto allment|C|o

Fase 0 Etapa. Cualqwer punto operacnon o} procedlmlento desarrollado por

la empresa en el proceso de obtenmon de un alimento’ y puesta a

disposicién deI consumidor. _
Pellgro Agente b|olog|co QUImICO o fisico presente en el allmento o bien la

condicién en que este se halla que puede causar un efecto adverso para la

“salud.

Medida de confrol Cualquier medida y actividad qué puede realizarse para

‘ prevenlr o} ellmlnar un peligro para la lnocmdad de los allmentos o para :

reducwlo a un nivel aceptable
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Controlar. Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener
el cumplimiento de los criterios establecidos en el plan APPCC. v
Arbol de decisiones. Serie de ‘preguntas, relacionadas mediante un
‘diagrama, a las que debe contestarse .si 0 no. Las respuestas determinan
qué via ha de seguirse y a qué decision lleva esa via, para facilitar la
- determinacién de un PCC. | o
Punto de Control Critico (PCC). Lugar, practica, procedimiento o pr'oces'o“ R
en el que se puede y debe éjercer un confrol, sobre uho o mas factores,
con el fin de prevenir o eIiminar'un peligro o reducir la probabilidad de su
aparicion a un nivel aceptable. _ _
Limite critico. Criterio que diferencia Ia'ac.eptabilidad o} inaceptabilidad del
proceso en una determlnada fase.
Desviacion. SltuaC|on existente cuando un limite Cl’ltICO es mcumplldo
Vigilancia. Comprobac;on de que un procedlmlento de procesado o}
| 'manlpuIaCIon en | . |
"cada PCC se lleva a cabo correctémenté y se halla b'ajo. control.
Medlda correctora. Acmon que hay que adoptar cuando los resultados de la
‘vigilancia en los Puntos de Control Crltlco (PCC) indican una desvnamon de
los limites criticos. ' )

-‘VahdaCIon Constata(;lon de que los elementos del plan APPCC son

: efectlvos

Verificacion. Aplicacion de metodos procedlmlentos ensayos y otras
evaluaCIones ademas de la VlgllanCIa para constatar eI cumpllmlento del
plan APPCC ’

2.5.2 PASOS PRELIMINARES PARA LA ELABORACION DEL PLAN HACCP

Para llevar a cabo una adecuada elaboracion del plan APPCC, es necesaria la

realizacion de cinco pasos preliminares. Se trata de bases importantes que

preceden a la implantacion de los siete principios en Io's que se basa el sistema.
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El pkimer Principio eXige que se hayan abbrdado las cinco primeras tareas de
forma |

l6gica, de manera que se hayan identificado todos los peligros reales para el
producto. ’ ' |
PASO 1.

FORMACION DEL EQUIPO APPCC.

PASO 2. , o .
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES Y PRODUCTOS.
PASO 3. R

| IDENTIFICACI}C’)'N DEL USO AL QUE HA DE
DESTINARSE EL PRODUCTO.

PASO 4. o

ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

- DEL PROCESO.

PASO 5.
VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE
-~ FLUJO.

2.5.3 FORMACION DEL EQUIPO HACCP

" Se formara un equipo multldlsc1p||nar es deCIl' compuesto por varias personas en
una combinacion acertada de experlenCla y conommlentos ya que estara a cargo
de recopllar selecc10nar y evaluar datos tecnlcos e ldentlflcar Ios pellgros y los -
puntos de control critico. | _ '

El equo no tendra mas de seis personas y estara formado pnnmpalmente por

» Un jefe de grupo o coordlnador ‘ '

> Un especialista en produccnon.

> VUn especialista téChico

» Un secretario de actas. o » _
~ Para llevar a cabo una adecuada descnpmon del eqUIpo es necesarlo tener en |
‘ _cuenta los S|gu1entes aspectos

> Nombres de Ias personas que conforman el equo APPCC



> Descripcién del area de responsabilidad, titulacion o puesto dentro de la
empresa de los componentes del equipo APPCC. . |

> Compromiso firmado del establecimiento y de los componentes del equipo

“ APPCC, con indicacion de .la. fecha de aceptacion inicial, asi. como
'modificaciones y evaluaciones anuales realizadas al Plan APPC.
2.5.4 IDENTIFICACION DEL USO AL QUE HA DE DESTINARSE EL'
.PRODUCTO
En este paso.se determinaran dos asp'e.ctos fUndamentaIes, que son:

» La utilizacién preVisfa por parte de los consumidores ) de los
transformadores. Debe incluir las instrucciones de uso que consten en el
etiquetado del producto. '

> .La poblacion de destino. Se identificara el ntcleo de poblacion al que va
, dirigido el producto, teniendo en cuenta que el alimento puede ser dirigido
al publico en general o a algun segmento en particular de la pobIaCIon

(nifos, enfermos hospltalarlos ancnanos etc)

25.5 ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO DEL PRODUCTO _
Se elaborara el dlagrama de flujo, es decir, un esquema en el que se reflejaran
‘todas las etapas que se realizan en cada uno de los procesos, desde la llegada -
de las materias primas, hasta la salida det producto elaborado en la industria.
Se incorporaran todos los detalles que sean dtiles para la i‘denti'fica_ci()n de los
peligros, | | . - | ;
_pero procurando no sobrecargar el diagrama con puntbs de menor importaricia.
Algunos aspectos que debe recogér como minimo, el diagrémé de flujo son:
- » Todas las etapas de la producmon o |
>' Entradas, salidas y ﬂUJOS de materlas primas, materlales envases,
subproductos y residuos, etc ‘ '
>' Datos de los tratamientos apllcados (tiempos, temperaturas humedades
etc.) ' ' |

> Cond|C|ones necesarias de almacenamlento
Ademas debera realizarse una exphcacnon escrita de las caractenstlcas de cada
etapa, que reﬂejara B '

> Descnpmon de la reahzacnon del trabajo

> Parametros del proceso
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" > Duracion.
> _' Tiempos de esvpera entre etapas.
» Descripcion de los equipos utilizados.
> Lugar donde se realiza.

» Manipulaciones y personal implicado.
2.5.6 VE'RIFICACI()N DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Una vez que se haya elaborado el diagrama de flujo del proceso, éste debe
confirmarse mediante una inspeccion en la industria, para verificar si los datos son
exactos y completos. Esto asegurara que se han |dent|f|cado las prmcnpales
operaciones de mampulamon y envasado.
CEIl proceso sera revisado en distintos momentos durante las horas de operacion,
con el fin de comprobar si el diagrama de flujo es valido durante todos los
periodos operacionales. |
‘Todos los integrantes del equo APPCC part|c1paran en Ia confirmacion del
_ dlagrama de flujo. ,
En el dlagrama de fIUjo se. deberan introduc':irv los ajusteé que se estimen
~ necesarios sobre la base d_é la observacion real de las operaciones.. |
- El diagrama de flujo:. _ VI
o » Se modlflcara cada vez que lo haga el proceso productlvo reﬂejando por
‘escrito dichas modlflcaC|ones |
> Se revisara al menos una vez al ano. ‘ o ._
> Sera permanentemente_unfiel reflejo de Ia-actiVida'd productiva de la
industria. o o -
se dispondra vde un equipb-APPCC, un cuadro con la descripcion yel uso al
que se destina el producto y un diagrama de flujo veﬁﬁcado del producto.
Se tendra asi, la informacion relativa a un prbducto especifico ‘y procedente
- de una unica fuente,. que es necesarla para completar el anaI|S|s de

~ peligros, mediante Ia aplicacion de Ios S|ete pnnmplos
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2.5.7 APLICACION DE LOS SIETE PRINCIPIOS DEL APPCC ,
Una vez completadas las tareas preliminares, el equipo APPCC evaluara los
programas quevse requieren de antemano, las Buenas Practicas Agricolas y las

Buenas Practicas Higiénicas y de Manipulacién, siguiendo adelante con los pasos

" : descritos en los siete principios del sistema APPCC.

El sistema APPCC consta de S|ete principios que engloban Ia lmplantaC|on y el
. mantenimiento de un plan APPCC aphcado a un proceso.
Estos principios han sido aceptados mtemac;lonalmente y publlcados en detalle

por la Comisién del Codex Allmentarlus (1997).

" PRINCIPIO 1.
| REALIZAR UN ANALISIS DE PELIGROS
" PRINCIPIO 2. - :
DETERMINAR LOS PUNTOS DE CONTROL CRITICO (PCC). -
- PRINCIPIO 3.
ESTABLECER LOS LIMITES CRITICOS.
PRINClPIO 4.
'ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA DE LOS PCC
PRINCIPIO 5.
ESTABLECER LAS MEDIDAS CORRECTORAS.
" PRINCIPIO 6.
ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION.-
PRINCIPIO 7.
ESTABLECER UN SISTEMA DE REGISTROS Y DOCUMENTACION

Ahora deflnlremos cada principio para luego hacer su aphcamon

2.5.7.1 EL ANALISIS DE PELIGROS

El Ana||SIs de Peligros es el proceso de reunlr y evaluar la lnformamon sobre
- todos los pellgros posibles y las causas que pueden produc1rlos o hacer su
presencia maceptable al producto desde el punto de vista de la seguridad
allmentarla en cada una de las etapas del proceso de produccién.

 Tras concldir el analisis de peligro's', el equipo APPCC debe establecer, paré cada
| peligro d_e'terminado' anteriorm'ent'é,“lasfmedidas.'preventiva’s_'v de cé_ntrol que

* existen, y que deben poseer las siguientes caracteristicas: .
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> Caracter preventivo.

\2

Base Cientifica.
- » Pueden aparecer documentadas y expresadas en los PLANES DE

~ REQUISITOS PREVIOS.

» Dirigidas al control de la causa de la aparicion del peligro.

> Describiran la manera de ejecucion de cada medida preventiva.
En el plan APPCC, los peligros se clasifi'can' en los tres tibos siguientes: |
1. Biolégicoé: | | -
a. Microbiol6gicos: insectos,: roedores, etc.
b. Microbioldgicos: bacterias patégenas, parésifos y virus A
2. Quimicos: Pesticidaé, fertilizantes, restos de plroductoé de Iimpieia, antibioticos :
o lubricantes, entre otros. - - ' - N
3. kFisicos: Vidrios, piedras, madera, metales, cdmponentes intrinsecos (huesos,

espinas, cascaras),etc.

. 2.5.7.2 DETERMINAR LOS PUNTOS DE CONTROL CRiTICO (PCC). '
Determinar los puntos, procedimientos o etapas del proceSo_ que tienen que ‘
controlarse o - o o "

~ con el fin de eliminar los pellgros mas relevantes o, en su defecto reducw al

~m|n|mo la probabllldad de que ocurran. ‘

Si eI equipo. APPCC identifica un pellgro enuna fase en Ia que el control es

necesario para mantener la inocuidad, yno existe. nlnguna medida de control que

pueda adoptarse en esa fase o en cualquier otra, el producto o el proceso debera -

modificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterio'r', 'para poder incluir
una medida de control que nos garantice la inocuidad del producto. .
La empresa debe indicar la sistemética qué ha ‘utilizado para la determinadién de
los puntos criticos, debiendo justlflcar adecuadamente la metodologla escoglda
“asf como la demsnon tomada. o |
~Laaplicacién de un arbol de decxswnes puede facmtar Ia determlnaCIon de Ios .

_ PCCS PrlnC|p|os
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' 2.5.7.3 Establecer Los Limites Criticos
Algunas consideraciones que hay que tener en cuenta a la hora de establecer los -
limites criticos son: ' | | | - |
» Un limite critico debe ser un valor claro y objetivo, facilmente medible o
valorable,
.~ » pudiendo ser un valor maximo o minimo, pero nunca un intervalo. Ademés,
siempre que sea posible se utilizaran valores numéricos
- » Habré establecido un limite critico para cada PCC determlnado
> Los limites crltlcos perrnlten diferenciar lo aceptable de lo maceptable
> Las lecturas de Ios llmltes criticos no daran Iugar a confusmnes segun su
mterpretamon '
> Estaran basados en informacion cientifica contrastada normas legales, etc. -
"> Deberan coincidir con los limites criticos reglamentarlos si existen.
| Establecer los limites criticos que deben ser cumplidos para asegurar que Ios
~ PCC esten bajo control separando lo aceptable de lo que noloesenlos
parametros de control , _
~ Los limites crltlcos estan relacnonados con el tipo de pehgro que va a ser

| ~}controlado por el PCC y la medlda de control especmca

. 2.5.7. 4 ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA DE LOS PCC
Establecer acciones espeCIflcas de V|g|Ianc1a que incluyan la forma frecuenCIa y -
los responsables de llevarlas a cabo con el fin de evaluar si la fase esta bajo
"-control es decir, dentro del I|m|te 0 Ilmltes criticos especn"lcados en el tercer
] prmcnplo ' v v
El método de VIgllanC|a elegldo debera ser senSIbIe y producnr resultados con
rapidez, y orientado a controlar el proceso, no el producto ’
“Las actividades de vngllanCIa reflejaran:
> Qué se V|g|Iara El equipo decidira medir una caracterlstlca de un producto,b
"o de un proceso para determinar su conformidad con un llmlte critico o
bien observar si se esta ponlendo en practlca una medida de control en un
- PCC. IR -
> El tipo vy prbcedinf\:i_éntb dé-rﬁo'nitorizacién. Podra realizarse - mediante

. obsér_vaciones (suciedad Vvisible, condiciones de almacenamiento, etc.), o
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: médiciones rapidas y sencillas (pH, temperaturas, tiempos, etc.). Ademas,

aparecera descrito el procedimiento de realizacion de la vigilancia

- respondiendo, sin lugar a dudas, a la pregunta ;cémo se vigilara?

Quiéh se encarga de la vigilancia. Debe existir una persona responsable de
llevar a cabo la vigilancia.

Cuando se vigilara. Se definira el momento y la frecuencia de vigilancia.
Siempre . que sea posible; la vigilancia serd de tipo “continuo,
propormonando |nforma0|on en tiempo real.

Registros de vigilancia. - Todos . los reglstros de V|g|IanC|a deben ser

firmados por la persona que los reallza y por el responsable de su revision.

2.5.7.5 Establecer Las Medidas

'Si la medida correctora no se aplica. para evitar la causa de la desviacion, esta

podria volver a ocurrir. Por ello, puede ser necesario efectuar una reevaluacion

del analisis de pellgros 0 una modlflcaCIon del plan APPCC, a fln de eV|tar Ia

repeticion de las desviaciones.

Las medidas correctoras deben incluir:

>
>

‘Todos los pasos necesarios para poner el proceso bajo control.

La accién-a realizar con los productos fabricados '_mientras el proceso

" estaba fuera de control.

>.

La eliminacion adecuada o reprocesamiento de los productos afectados ‘

Persona o personas responsables de ejecutar las acciones correctoras

SI la V|g|lanC|a detecta una desviacion fuera: de un. hmlte crltlco deben existir

medldas correctoras preestablemdas que restablezcan Ia segurldad en ese PCC

Los procedlmlentos relatlvos a las medidas correctoras son necesanos para:

>

>
>
>

Identificar la causa del problema.

’Adopfar las rﬁedidaé para impedir que éste se repita. -

Realizar un segwmlento de la vigilancia.

Hacer evaluaciones para - asegurar que las medidas adoptadas han n

resultado eficaces.

2.7.5.6 ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VAERIFICACI(')N.

El sistema de verificacion debe desarrollarse para mantener el APPCC y

conﬂrmar que funC|ona correctamente

Las actlwdades de verlflcamon lndlcaran



» Qué se hard para verificar el sistema. Se indicara el tipo de método,
ensayos, eté; (auditorias internas, controles microbiolégicos, calibraciones,
etc.) | _

» Coémo se va a verificar. Se describiré cada procedimiento de verificacion
que se lleve a cabo. , _

- » Quién es el responsable de cada verificacion. Se indicara la persona o
personas responsables, encargadas también de valorar los resultados.

> Cuando se realizara la verificacién. Se indicara el momento en el que se
realiza. _ , v _ |

> Actividades_de reevaluacion del plan. Tendrén que realizarse una vez al
afo y siempre qUe se produzcan cambios qué puedan afectar a la |
seguridad de los alimentos. Se fecharan y firmaran las reevaluamones |

El sistema podra verificarse de dlversas formas:
» Toma de muestras
Interrogando al personal
Observacion de las operamones en los PCC

Calibracion de equipos

VvV V V VY

_Audltona encargada a personal lndependlente

> Revisién de registros. - _

- Este principio nos garantlzara la eficacia de las acciones correctoras dlsenadas
asi como el correcto control de Ios PCCs establecidos.

Las actividades de verlflcaCIon se documentaran en el plan APPCC y se IIevaran

reglstros de los resultados de todas Ias ac’nvndades de venﬁcamon

- 2.5.7.7 ESTABLECER UN SISTEMA DE REGlSTROS Y DOCUMENTACION
Establecer documentos y registros en funcion de la naturaleza y el tamafo de la
~ empresa para demostrar la apllcaCIon efectiva de las medldas contempladas en
. los principios 1a 6y facnlltar los controles OfIClaleS ‘

~ Los registros deben ser. senCIIIos de completar y de mterpretar y estaran |
adaptados a la cualificacion y preparacion del personal encargado de
'cumplirvnen"tarlos ‘ e ‘ o | |

El mantenlmlento de reglstros puede realizarse de diversas formas: -

> Llstas de comprobacnon ' |

> Reglstros y graﬁcos de control
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» Registros Manuales
» Registros Informaticos

Cumpllmentar y archivar los reglstros forma parte esenmal de todo el Sistema
" APPCC. '

2.6. PROCESO AGRO-INDUSTRIAL DEL ARROZ - |
' 2.6.1 ELABORACION DEL ARROZ EN PEQUENA ESCALA

La produccion de arroz blanco a partir de arroz con cascara es complejé y
: comprénde ritjmeros_as operaciones. En los establecimientos de elaboracion en
gran escala se’utilizé maquinaria y equipo fnuy espeCiéIizados, en que cada parte
realiza quizas s6lo una de las 20 o mas operaciones que se necesitan para la -
elaboracién comercial del arroz ‘Dichos estableC|m|entos deben funC|onar a gran

capacidad para justificar la | inversion en equipo.

"En la elaboracnon del arroz en pequena escala con capamdades de hasta 500
kg/hora cada parte dela maquinaria realiza varias operaciones de 1a elaboracion
del arroz a partlr del arroz cascara bien en una sola- pasada a través de Ia
maquina o bien en varlas pasadas ajustando la maquina para cada pasada
Pueden utilizarse dos 0 més maqumas idénticas en sucesivas etapas del proceso,

' ajustando cada una para reallzar una tarea especmca
E 2.6.2 Fases de la elaboracion del arroz:
2.6.2.1. Operaciones de predescascarado:
a. Sancochado::

Es un proceso que cbnsiste en remojar el arroz cascara, tratarlo con vapor

y secarlo. El sancochado mejora la Calida‘d h'utricional del arroz, facilita la - °

‘ operacnon de descascarado y permlte obtener una mayor proporcién de
arroz blanco de grano entero. El arroz cascara sancochado debe secarse
antes de elaborarlo EI arroz elaborado a partlr de arroz cascara

sancochado se conserva mejor que el arroz no sancochado y su sabor '

color y propledades de coccmn son dlferentes El sancochado es una

'-operaC|on costosa pero los beneﬂmos generalmente compensan conf
creces el costo o ‘ . '
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b. Secado:

Hay dos métodos principales de secado; el método local predominante es
el secado al sol. El arroz cascara se extiende en una supefficie limpia
(teldn, plata forma”de cemento o una superficie de tierra lisa'y limpia) y sé
revuelve a mano regularmente El secado excesivamente rapido produce
grletas capllares en el endosperma del grano de arroz cascara
(agr‘ietamientoﬁ por el sol). Esas grietas se agrandan y producen una mayor
proporcion de granos quebrados en las ,Operaciones'subsiguientes. La
incidencia de grletas se reduce con un secado mas lento que puede.
lograrse aumentando hasta 150 mm el espesor de la capa de arroz cascara

durante el secado al sol y removiéndola frecuentemente. Anexo 3

Si el secado se hace con sistemas artificiales deberan seguirée las
instrucciones del fabricante. Cuando el arroz céscara esta muy hiimedo, y
sobre todo después del sancochado, es practica comun secarlo en dos _

- fases, separadas por un intervalo de reposo durante el que se airea el arroz

cascara.
c. Limpieza:

Es una operacién importante' las piedrecillas y trocitos dJe hﬁétal pueden
perJudlcar a la descascaradora, mientras que los trocitos de paja pueden
entorpecer la contlnmdad del ﬂUjO de arroz céscara a la descascaradora
Deberan separarse todas las i lmpurezas antes de descascarar eI arroz.
Generalmente se ut|I|za una combmamon de tamlzado y asplraCIon para
separar las impurezas Ilgeras y un separador de piedrecillas para eliminar-

impurezas mas densas.
‘Se utiliza para descascarar el arroz cascara y blanquear.

Sise ha de'sancochar el arroz antes de descascararlo, hay que lavarlo y secarlo
‘antes de ponerlo a remOJo para eliminar las lmpurezas solubles que de Io

contrario podrian alterar el color de Ios granos



2.6.2.2 Operaciones de descascarado:

Durante esta operacién se elimina la céé’cara (o corteza, o cubierta exterior)
del arroz cascara para producir arroz integral Las cascaras no tienen ningin
valor nutricional, pero pueden'utilizarse como combustfble tal vez en la
operaC|on de sancochado (véase Figura 13.2). Las cenlzas pueden utlllzarse'

como fuente de carbon puro para la produccion de acero.

Existe una variedad de maquinas para el descascarado del arroz Las tres mas

populares son:

. ‘Descascara'dora tipo Engleberg de'rddillos d'e acéro yjaUIa (Gfant,'
Plavnter): | S

Es un antiguo modelo que todavia se ut|I|za ampllamente en las aldeas puede

‘ emplearse tamblen para elaborar malz Consta de un eje de tubo de acero que
trabaja dentro de un tambor de acero perforado que’ lleva también una tira de -
acero que sobresale cuya distancia del eje puede variar Para que funcnone .
_satisfactoriamente, la descascaradora debe estar lena. EI. g_r_ado de
descascarado se regula graduahdo el espacio entre la tira de acero y el eje, y

: también graduando la cantidad dé arroz, de 'cascaras y de arroz no
descascarado que se deja salir de Ia camara de trabajo La cantidad de sahda

'se regula medlante una lamina deslizable.

Ala descascaradora Engleberg pueden anadlrse dlversos accesorios Los mas
- comunes son una pulldora que conSIste en ClllndrOS glratorlos dotados de tiras
“de cuero que apnetan el arroz contra un tambor perforado y. un senClIIo

aspirador de cascaras

- Descascaradora de rodillos de caucho:

En esta se hace pasar el arroz en un solo estrato entre rodillos. recublertos de

caucho que glran en dlreCC|ones opuestas y con dlferentes velomdades en la
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-superficie A medida que pasa entre los rodillos el arroz es sometido a una
accion de quebrantamiento que hace separar la cascara Esta accidon es mucho
mas suave que en la descascaradora de eje de acero, y por lo tanto da un

mayor porcentaje de arroz no quebrado.

La descascaradora de rodillos de caucho esta dotada de un accesorio de
~aspiracion de las cascaras Sirve para separar las cascaras y los granos de

arroz cascara inmaduros del arroz descascarado. -
» Descascaradora de discos:

No se utiliza generalmente para las operaciones de elabora0|on de arroz en '

pequena escala.
2.6.2.3. Operaciones posteriores al descascarado:

Consisten prinéipalmente en >. blanqueo ' bulido y clasificacic')n. En los
'establemmlentos de elaboraC|on en gran escala estas operamones se
_ efectuan en diversas etapas para las cuales se utlllza una serie de maquinas
espemahzadas En Ia elaboraciéon en pequena escala, pueden omitirse algunas
operacrones (por ejemplo Ia cIaS|f|caC|on) ya por ser mnecesanas (es decir, la
elaboradora de rodillos de acero. elimina tambien los estratos de salvado) o
porque pueden reallzarse con una segunda maquina descascaradora ajustada

para ello.
a. Blanqueo:

Consiste'en la eliminacién de los estratos de salvadd como ‘operacirc')n
| 'posterior al descascarado. Son estratos que estan l'ntimamente adheridos :
~al endosperma y que deben eliminarse frotando contra una superﬁme '
abrasiva 'y contra otros granos. La descascaradora ‘de tipo Engleberg

puede ellmlnar la cascara y e] salvado en una Unica operacron
b. 'Pulido:_

' Es la fase flnal méas suave, del Ilmplado de las partlculas de salvado y

polvo de arroz blanco y de’ allsamlento de su superﬂ(:le para darle mejor-vv
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aspecto. Las operaciones de blanqueo y pUlido se combinan en la

- elaboradora de rodillos de acero acoplando una pulidora.
c. Clasificacion:

La clasificaciéon del arroz p‘ulido en granos enteros y granos quebrados es |
necesaria si se quiere vender el afroz blanco, o para‘pode_r,almacen.arlo
‘durante élgL’Jn tiempo. Los granos quebrados se deterioran méé
rapidamente que los granos enteros, y éstos generalmente obtienen

precios mas elevados.

La clasificacién se realiza mediante maquinas que seleccionan los granos
segun el tamafio (Cribas o cilindros alveolados) o segun la densidad del

grano (aspiracién) o con una combinacién de ambos sistemas.
2.7 PLANTA DE MOLIENDA DE ARROZ

'EI. arroz contiene ap’roximadamente 90% de almidon, 5-8% de pvrot'eAl'vnas,j y
pequefia cantidad de grasas. El arroz es un buen suministro de tiamina, niacina,
riboflavina y minerales tales como hierro y calcio. El subproducto de la molienda
de a'rroz incluido el salvado y eliarroz refinado, son usados Como alimento de
ganado. El aceite p_focesadq del salvado es usado como alimento y. para uso
;-indus‘trial.‘ Las céscaras son usadas Como combustible, m_at.ebriales de .empaque,
molienda industrial, y como acondiciohadores para ‘comercializar fertilizantes. La_
— paja es usada como alimerhto,'} lecho de ganados, refugios cubiertos, petafes,

escobas, etc.

La operabién de molievnda’ de arroz descrito en este estUdio separa las cascaras
. del arroz marrén durante el proceso de desCascafado, mientras que el arroz”
'blancb‘. desde el salvado es refinado. La alta eficiencia en el descascarado y
refinado, ha hecho que la molienda de arrdi produzbé el ‘mejor arroz blancd y
brilloso. La fina pet"forma_nce‘ _de' menor potencria, precision deseada, introduccion
de maquinaria automatica en'éste_éstudio hace de esta linea de produccién una
distante unidad econdmica. La'maquinaria puede self manejada por un motor o
magquina diesel. Es facil para operar y mantener. No hay necesidad de una té_cnica

~ especial para operar la linea de produccién. Ademas; la planta es.de tamafio
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pequenio y facil para instalar. Todas estas son ventajas para instalar una planta de

‘molienda de arroz.

‘Manufactureras en la Republica de China, en Taiwan han invertido en la
investigacion y mejoramiento de maquinaria y equipo de agricultura por mas de 30
anos. La planta de molienda de arroz hecho en Taiwan es ahora encontrada en
Europa, Asia, Sudamérica, Africa y el Medio Oriente. Compradores tienen
frecuentemente expresadas muchas aprecxaCIones y satlsfaccmnes de los

suministros talwaneses (Anexo N°7)
271 Proceso de Produccién:
Descripcién-del prdceso:

El arrozél-seco que llega al molino, es cargadb y llevado dentro de un
'I|mp|ador y separador a través de un balde elevador para obtener el
matenal externo tales como paja, |mpurezas y otros desechos. Una fuerza
de aire hace volar los desechos de peso ligero y un mecanismo semejante :
- a una manga es utilizado para separar Ias partlculas mas pesadas Esta
maquina realiza una separacién constante mdepend_lentemente del tamafo

y condiciones de los granos. |
2. Enel proceso de molienda, el arroz es SUj'eto a una fuerzé'abrasiv'a para -
| 'obtener las cascaras. Después de la operamon de limpieza y separamon
los granos filtrados son llevados haC|a una camara descascaradora. El flujo
“del arrozal .sera tran'sform'ado} uniformemente con la ayuda del rodillo
alimentador. La velocidad del flujo. es controlada por una vélvula
reguladora. La camara descascaradora'es equipada con un par de rodillos
- de caucho Ios cuales giran hacia la direccién intérna a varias velocidades.
El arrozal es descascarado en arroz marrén cuando pasa-a traves del
. despo;ador entre los rodillos de caucho El deSpOjadOI’ es ajustado por una
agarradera o] mango A ,
3. En la secci(_)n’ de aspirado, el‘érroz déscasCa_rado es separado de las
ca’Scaras,- ios grahos inmédurds y el-arrdz marr6n. Las cascaras son
- sopladas fuera de la maquina por un ventila_dof y los granoé inmaduros son

descargados fuera de la maquina a través de un conducto: El arroz marron
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que: permanece fluira hacia el compartimiento pulidor para el
‘blanqueamiento.

4. El arroz marrén es blanqueado por fricciéon entre los granos de arroz al

 pasar a través del despojador entre el filtro y los rodillos de molienda. La
capa del salvado del arroz marrén es obtenida por la accion de los granos
friccionados conjuntamente. 'U'n chorro de aire es soplado desde el
ventilador,’y pasado a través de la cavidad‘ del mango prihcipal_y fluira
dentro de la camara de molienda. Esta funcién de enfriar los granos de
arroz no sélo previene la t'emperatura de los gfanos de afloramiento sino

A _tamblen para soplar fuera la adherencia del salvado para el arroz

| blanqueado. Las laminas de caucho son cerradas en el interior del,
- armazén del tipo de friccién de la maquina blanqueadora de arroz asi como
para minimizar la intensa presién localizada y de esa manera evitar la
excesiva rotura del ‘arroz. Este logré ‘ uha mayor  uniformidad del
blanqueamiento y lustre. ' o

5. Después de la molienda, el arroz ‘bl'a‘nqueado'es separado?de acuerdo al
‘tamafio por la,méqUina',clasifi_c:;adqra de glta velocidad. Después es pesado
con una balanza de alta precision, y,el_a‘rroz es sellado en bolsas de nylon
tejido de 50 Kgs o en bolsas de polietileno de 3Kgs, 5Kgs y 10Kgé -por una
magquina embolsadora y selladora automatica. |

' 2.7.2_'" Descripcién de la planta:

Cépacidad de produccién: -

La capamdad de producmon de la planta de moliénda .d.e arroz varia

' conS|derablemente dependlendo de las especmcamones de la maquinaria, y del

'dlseno de mgenlerla y planeaCIon de la planta La mas popular-y relevante

capacndad de produccion la cual puede ser ofremda desde sumlnlstros en Taiwan

‘estan alrededor de 1,000Kg a 3 OOOKg por hora procesando desde arrozal, arroz

“marron, arroz blanco
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2.7.3. Materias primas:

Pequefios, medianos y grandes clases de tamano y forma de granos de arroz,

todos son disponibles para completar la molienda de arroz.

Las lineas de produccién para molienda de arroz también son disponibles para .

procesos de granos de soya, sorgo, maiz, cebada, trigo, avena, granos de cafe

etc..con algunas modlflcac;lones del proceso de manufactura.

'2.7.4 REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA.

CLASIFICACION DEL TRABAJO N° PERSONAS
Administrar de planta -
Supervisores ‘ 2
- | Operadores 35
Operadores de conteo, sellado y
embolsado B 1
. TOTAL 7-9
2.7.5 MAQUINARIA'Y EQUIPO.
items N° “de |
N Maquinas
~ | Balde elevador 7
’ Limpiador y_separador automatico 1
| Rodillos de caucho descascarador con 1
separador |
Separador de arrozal automatico 1
Soplador de cascaras 1
Tanque de arroz marron 1
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|tems N° de Maquinas
Maquina blahqueadora abrasiva -1
| Maguina blanqueadora porfricqién ' 1
Pulidora de aroz 1
Separador de arroz-quebrado 1
Ventilador y motor quebrado 1
Ventilador y motor succién 1
Maquina limpiadora por ciclén de aire 1
Tanque de arroz blanco 1
Maquina sopladora y aspiradora de : o
cascaras ' o T 1
| Motor eléctrico | S - 14
Camara de cascaras . 1
- EQUIPO DE PRUEBA.
Probador de humedad.
'Probad'or de arrozé__l.
: ‘P'rdbadof de arroz blanco.
276 AREA Y'TERRENO DE LA PLANTA.
_CAPACIDAD DE PRODUCCION (POR‘HOiRA). - AREADEL TERRENO.
5,000 Kg (arrozal, _érro‘zi blanco) o - . o 30m x 21m X |
: 3,000‘Kg (arrozal, arroz blanco) ° C e SR 24m x 9m x 4.8m
2,000 ng (érrozél, arroz blanco) | _ R , 21m x 9m x 4.8m
1,500 Kg (arrozal, arroz blanco) - L 21mx9mx4.8m

- Almacén de materias primas: 300 m2 — 500 m2.
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Almacén de arroz blanco: 300 m2 — 500 m2.

277 DISTRIBUCIéN DE PLANTA.

PLANTA DE MOLIENDA DE ARROZ (Anexo N° 9).

Cépacidadf 3,000 Kg/Hr.’

Potencia requerida: 124 HP.

Area de terreno: 15m X 6.75m X 4.5m

A. 17 Eleyédor de contenedores con motor de 2 HP.
B. PCS-3000 Séparador y limpiador de arrozal. ,,
C. N—250 deillos des‘cascarador'es 'dé’.caucho con separador de cé‘sc::aras.‘
D. ASL-—24,Sep'arad<;rﬁde arrozal autqmét_ico. |
E.» YRM-éO Méqu'inva blanqueédora‘d.e érroz‘tibo fr,ic.cic')vh_v
_.’F. ’ TBS-3O Maquina blanquéadora de arroz tibo fr‘i.cciéh'.
G. VKT-9'O1“Se‘pa.rvadorv de_arroz c.1.'u-ebkrado.‘ ._
' H.  ’Tanfque ée arroz bllan‘(‘:o_.‘ o |
. TC-A Contadbr, empaquetadoriy _sélladordé ar"l.".o’z de 1-15 Kg. '-
| J. '1-2 So'plador‘de suc'cjén de salvado cAo‘n r_notpr.de'5 HP.Tuberias y ciclén de

- salvado.

K. Almacén de cascaras.

L. -Maquina sopladora de cascaras.
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2.7.8 DIAGNOSTICO DEL PROCESO PRODUCTIVO
La “Empresa tiene una -operatividad del molino se da a través de tres canales:

o EI molino, pila el arroz cascara a favor de Ios agrlcultores cobrandoles por
 tal serV|c10 en muchos casos se queda con el sub- producto
o Comprando el arroz cascara a todos aquellos agricultores que requieren
_obtener dinero para ,aténder sus propias obligacionesy la siembra de la
siguiente cosecha. '

. o Pilado de arroz propio proveniente de la cosecha de la campaiia en curso.

Los propietarios del molino arrocero, muchas de las veces captan el arroz cascara
para pilado por relamones de amistad con Ios agrlcultores de la zona. En otros
casos, el aprowswnamlento se debe a la manera justa e |donea con que opera al-
momento de la recepcion del arroz cascara, como son servicio de pesado exacto
. determlnaCIon de humedad de arroz cascara de acuerdo aI reglamento

determmacnon exacta de las |mpurezas del arroz cascara

2.7.9 DIAGN'()STICO DE MAQUINARIA Y TECNOLOG’iA: |

Para poder entender mejor la problematlca actual deI molino en estudio, es
necesario realizar una comparamon con ciertos parametros representatlvos'
“obtenldos de la industria molinera actual. Esto dara un buen indice para medir
capacidades, limitaciones y eficiencia tanto de los procesos como- de la
maquinaria existente, 'para de esa manera poder determinar en fdrrha efectiva los
' problemas, analiza'rlos e idéntiﬁcar las 'oAp'ortunidades de mejoﬁa de'provce"sos' y
eﬁciencia.' e ' ’ | ’

| Para realizar esta comparacuon se utlllzo “Los molinos de Arroz en el Per(”.
(MINAG, 2004) En esta, se identificaron un total de 695 molinos, los cuales se

encuentran dlstrlbwdos en forma proporuonal a la produccuon de arroz cascaraj

, por departamento
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Para evaluar el molino, se tuvo en cuenta las siguientes caracteristicas:

a. Aio de inicio de’ operaciones: antigiiedad de maquinaria.
Es el afio en el cual el molino de pilado de arroz ha iniciado sus actividades -
productiVas de transformacion. Solo el 3% de los molinos presentan

- maquinaria con antlguedad anterior a los afos ochenta Dentro de este

pequefio porcentaje se encuentra el molino estudlado

b. Area con maquinaria y equipq. a

'El 37% de los molinos poseen un area con magquinaria entre 37 y 144 m2.
El Molino presenta un area total de maquinaria y equipo de 140 m2,

encontrandose en el porcentaje mayor de molinos con dicha area.
c.. Capacidad de molienda.

La_capacidad_ de- molienda es uno de los principales indidadoresv para

- conocer si la emprésa se encuentra en capacidad de satisfacer la demanda-
por pilado de arroz, siendo la capacidad promedio nacional alrededor de
1600 Kg/h. | B | |

"El molino estudiado se encuentra con un capacidad de 1000 Kg./h, fnuy
baja para satisfacer la demanda del distrito de la Punta de Bombén'que es

g-de alre'dedor'de 7800 t de arroz cascara (cambaﬁa 2005-2006).

~d. Capacidad de almacenamiento de arroz céscara para secado.
- 'Ademas de la vcapacidad} en maquinaria y _equipo,vlé capacidad de
élmacenamiento en arroz cascara y arroz pilado son indicadores relevantes
asociados al tamano de los molinos y a su capacidad instalada. A nivel
" nacional permite determinar si ellos constituyén cuellos de "botella‘para el
desarrollo de Cla o industria.
" En total, la “"empresa T pdsee un 4rea de 3 300 m2, en los cuales se -
‘puede almacenar arroz en grano para su secado. Esto'comparéndolo con

el promedio nacional resulta ser bastante ventajoso.

e -Maquinar‘ia.y equipo en limpieza.
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El molino estudiado cuenta con la suficiente capacidad para satisfacer los

requerimientos de limpieza de grano para la linea de produccién.

Maquinaria y equipo en clasificacion.

- La clasificacion es ofra actividad relevante en el objetivo de obtener un.
grano de superior calidad al corriente. EI molino estudiado se encuentra
dentro de los 285 mollnos que presentan este tipo de maquinaria.

. Maquinaria y equ1po en abrillantado.

Es el punto mas fuerte del molino, ya que solo 36 mollnos cuentan con este

- tipo de maquinaria. La capacidad de ambas abrillantadoras permlte

satisfacer los requerimientos de Ilmpleza y abnllantado del producto.
. Eficiencia de pilado;'

*Actuélmentella eficiencia en el proceSo de pilado eé quizas el pUhto'més
’ débil en cUantd al analisis comparétivo El promedio nacional dé'pilado de
varroz se encuentra en 0,69 (es decir, por cada kg de arroz en céscara,
sale 0,69 kg. de arroz pnlado) Para el caso del mollno este se encuentra
en aprOX|madamente 0,55, debido entre otros factores a deficiencias en el
“control de calidad de la- materia prima, antlguedad de la maqumarla entre

otras entero, quedando Ilsto para el pesado y ensacado
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lll. PROPUESTA DE MEJORA PARA EL PROCESO PRODUCTIVO

. Las mejoras en el sistema productivo se pueden dar a través de dos medidas:
utilizaciébn de una nueva linea de produccién usando energia hidraulica, y
utilizacién de secadora por lecho fluidizado empleando cascara de arroz como

- combustible.
3.1. NueVa linea de produccion:

- Se recu‘rriré'avla instalacion de una _nUevé linea de producéién en reemplazo de la
acfual que requiere ser modernizada. Hay q‘ue tomar en cuenta que esta nueva
linea utilizara energia hidraulica, renovable y limpia, proveniente de la minicentral
hidroeléctrica existente pero inutilizada, Ila cual sera repotenciada para dicho fin. .
~ La instalacion de esta‘nuevaiblinea permitiré satisfacer la demanda del servicio
- pllado para el 50% de agrlcultores del d|str|to de Valle de Tambo. Para poder
- identificar los nuevos parametros de esta nueva linea de produccnon prlmero se

hara un estudlo breve de la demanda en dicho dlstrlto
3.2Servicio de Pilado:

~ Con ‘estos déto's_ se obtuvo _Ié'_proyeccién‘ dlel, area a 'cultivar,‘. asi como la
'broducéién de arroz céscara para los siguientes 5 afios. Se tomé en cuenta para
este tiltimo calculo el rendimiento de arroz cascara por hectarea del Gltimo afio
(11 ton / h) ’s_‘eré constante para los préximo 5 anos. El mercado_objetivo para el
servicio de pilado sera del 50% del total de arroz cascara producido en el distrito,

es decir pilar alrededor de 3500 t en una ‘t‘emporada.
3.3 Determinacion de la capacidad de la nueva linea de produccion:

Se tomaran como base los siguientes tiempos para la programacion de la
produccidn. Se parte de la suposicion que la campafia fuerte de pilado se hace
sobre los meses posteriores de cosecha. Se trabajara a 2 turnos, de lunes a

‘sabado, asumiendo 4 meses de campafia de pilado.
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'Es decir, en total se disponen de 1536 horas por campana. Para obtener la
capacidad minima requerida de pilado, se tendra que dividir el arroz blanco pilado
(asumiendo'68%veI rendimiento de pila) entre el total de horas disponibles en la

campana.

Cabe sefialar que no se considera el arroz blanco propio de la “Empresa T". Por
convenié_ncia y»exig'enci‘a del mercado, se propone una estrategia a Iargb plazb,
coh’_una nueva linea con capacidad de 2000 kg/h de arroz blanco pilado (datos de
fabrica, CapaCIdad-hominaI), ya que con ello se ‘a'segwa el cumplimiento del - |

servicio para un horizonte de 5 afilos como minimo.
3.4 Utilizacion de horno secador con cascarilla de arroz

_ La gran mayorla de moIIneros Ies representa un problema la ellmlnac;lon de Ia
cascarllla Hasta ahora su principal destino es el de allmento balanceado para
animales y otros usos industriales. Pero hay muchas veces en Ias que no sele |
"~ encuentra salida y hay que‘ pagar para su ,eI|m|na0|on_ bajo garantias

medioa'mbientales.‘ '

Para eIIo se instalara un horno secador que emplee la cascarilla de arroz como .

combustlble Los prlnCIpaIes ObjetIVOS que se pretende con este S|stema son:

' i.'_ Conver3|on de la cascarIIIa de arroz en un combustlble de bajo costo a

largo pIazo y ecologlco (reduc;CIon de las-emisiones de COz)
ii. Ellmlnar la cascarllla de arroz medlante su vanrlzaC|on energetlca

iii. 'Reducmon del tlempo de secado el cual representa aproxmadamente el

O% deI total del tlempo de producmon.

Para Ia instalacion de dicho horno, hay que tener en cuenta Ios srgurentes'_

requnsﬂos especmcos

o AImacenamIento de la biozm'asa
o Preparacron de Ia cascanIIa y conduccmn aI horno
o Slstemas de combustlon espemales Combustion en Iecho fderzado
o ControI de Ias emisiones a Ia atmosfera partlculas NOx, CO |
. Retlrada de escorlas y cenlzas
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3.5 DETERMINACION DE LA CAPACIDAD DE SECADO

‘No puede pretenderse instalar una capacidad de secado igual o mayor que las
maximas recepciones dlarlas de grano humedo, pues S|gn|f|car|a una inversion
excesiva. Conviene calcular eI promedlo de las proyecciones de recepcién diaria
de grano humedo en toda la temporada, y fijar una capacndad de secado mayor a
ese dato. La capacidad minima necesaria de la secadora es de 2,62 t/h. Por

cond-iciones de disponibilidad (datos de fébrica) se utilizara una secadorade 5 t.
3.6 DISENO POR SUSTITUCION ENERGETICA

Se prétende la adaptacion de un molino dedicado a la molienda de arroz para que
sea utilizado , mediante‘_ la generacion de ehergia eléctrica utilizando “una
- minicentral hidroeléctrica. Lo que se persigue es un cambio de uso de energia,
_para lo cual se debe Ile\'/arva_ cabo el mantenimiento de la turbina existente y la

adaptacion necesaria de los equipos electromecanicos en el interior de la misma.

_‘Para eI aprovechamlento de esta energia hldraullca unlcamente se preC|sa eI’
mantenimiento de la turblna existente, asi como la instalacion de los nuevos
.GQUIpOS de protecmon electrlca. No es necesaria la realizacion ni- adaptacion de
nuevos canales para la 'c.onsecucién de una mini generadora hidroeléctrica, ya
que existe un canal confun desnivel, en la cual existe unaturbihade_ generacién;

En este caso, se realizaran Unicamente las obras necesarias en el interior del

.edIfICIO del molino, donde se dara mantenimiento a Ia turblna para Ia producmon o

de electnmdad

Ademas de ello, Se inStaIara un horno secador que _émplée la cascarilla de arroz’
como combustible. Para ello se empleara el método del ‘secado en lecho
- fluidizado. Con este se pretende reducir el tlempo de secado del molino en mas
.-‘del 90% del tiempo actual (20 dias aprox1madamente) Actualmente dicho proceso'
- se hace utlllzando la energia solar. Ademas, se eliminaria la cascarllla de arroz

~ mediante una valorizacion energética. -
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3.7 UTILIZACION DE CASCARA COMO COMBUSTIBLE PARA SECADO EN
HORNO | -

Descripcién de la tecnologia de dos etapas para secado.
El sistema consta de los siguientes componentes:

o Sistemé de alimentacién
o 'Abasteéedor de aire-

o Chimenea |

o Céamara de combustién

- o Intercambiador de calor -

" La cascarilla de arroz entra en la camara de combustion p'or encima y se mueve
hacia ‘abajo sobre una cama caliente fija por gravedad. La tecnologia de dos
etapas se refieré a dos puertos de tomas de aire; el aire primario llega de
pequenos orificios que se ubican en el fondo de la cama. El aire secundarlo entra '
1enCIma de la cama y asegura la combustion completa Los gases de combustlon
' callentes son condumdos por un intercambiador de calor y se calienta el aire del

‘ amblente a 100 - 200 C dependlendo de la aplicacion. El aire callente resultante

4 _es condumdo para el secado utlllzando sopladores

~Los - mejores resultados son»_obtenidos con flujos de aire secantes altos

-(aproximadamente 25 000 m3/h) en temperaturas baja'sv(llegando enelhornoa

- _'aprox1madamente 100 °C que mas adelante es rebajada al mezclarse con aire
ambiente hasta 60 °C).

3.8 Anélisis_ ambiental: Analisis del ciclo de vic_ia,

" Se realiza un anélisis desde el punto de vista energético y su influencia sobre el
~medio ambiente en la produccién arrocera de la empresa T. Para evaluar lo antes
mencionado fue necesario realizar un andlisis de inventario en cada etapa del '

" proceso prdductivc')‘idéhtificando las entradas ene_rgéticas'y'desechos' de salidas.

- Para evaluar el impacto ambiental se utiliz la herramienta de gestion ambiental -
~ “Analisis de Ciclo de Vida” identificando el estado actual de los problemas -
" medioambientales de efecto invernadero, acidificacién y formacién de particulas



en suspension, arribando como resultado que el consumo de combustible Diesel

_ utilizado es el energético de mayor influencia.

Para la evaluacion de los impactos medio-ambientales asociados al consumo de
energia se procedio al analisis de la metodologia propuesta-anteriormente (sobre
Analisis  de Ciclo de Vida), clasificando los impactos mas represéntativos
asociados al consumo de energia, los mismos son: calentamiento global (efecto

“invernadero), acidificacion, y formacion de particulas en suspension.

Se determiné la contribucién de cada parametro inventariado (diesel, electricidad
y cascara de arroz combustible) al impacto medio ambiental, mediante el calculo
de los productos emitidos por su utilizacién como fuente de energia. En el caso de

la cascara de arroz se determiné segun Carrasco (2002).

En el cuadro se observa las emisiones (Kg.) de la situacion actual y las emisiones

calculadas con las variables de las propuestas de mejora.

Mediciohes emisiones: Situacién actual y propuesta ( Kg. )

S5 | BI04 | +4ed

Fuente: Elaboracion exploratoria -



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

" 4.1.- POLITICA DE CALIDAD

‘Gerencia de la empresa, expresa formalmente los lineamientos de politica en

base a las siguientes consideraciones:

. o Ofrecimiento de alimentos en‘.riq'u'ecidos instanténeos“inocuos, de alta
- ‘ ‘Impléme‘ntacién de sistemas de calida'd;jue abarcan procesos,

. Crear uné Cultura de Qalidad en la organ;izacién

. inversién para Iaé adecuécionés o} qambios_tecnolégicos.

. Mejor’amient’o cbntin@o y aseguramiento de la célidad.

~ 4.2.- OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

- El objetivo principal es describir los ,procedimienfos é.seguir; de acuerdo con los
principios del sistéma HACCP, para asegurar el control de los peligros qUe
‘ pudleran alterar las caracterlstlcas del allmento de reconstltuc:lon instantanea y
garantlzar la inocuidad del mismo. Es apllcable al proceso de fabncamon control |
~de  calidad, almacenamlento y despacho del ahmento de reconstitucion

lnstantanea. o

4.3. INFRAESTRUCTURA Y DISTRIBUClON DE AMBIENTES DE UNA
PLANTA AGROINDUSTRlAL DEL ARROZ ‘

La Empresa se encuentra ubicada lejos de establecnmlentos donde pueden '
prollferar plagas de insectos, desprender polvo, malos olores u otros que puedan
ocasionar contaminacién del alimento de reconstitucion instantanea, razon porla ~

cual se le ha otorgado la Licencia Municipal.

‘La Empresa cuenta con una infraestructura adecuada de material noble, con

"areas bien distribuidas y'adéCQéda:mente ventiladas de tal forma qUe facilitan el
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desarrollo del proceso productivo con el cumplimiento de las Buenas Practicas de

Manufactura.

- El flujo de la linea de proceso, ha considerado separar las zonas de mayor
contaminacién de las de menor contaminacion. La distribucién se ha dado de la

siguiente manera (Anexo N° 10 Distribucion de Ambientes de Planta):
a. OFICINAS ADMINISTRATIVAS

- Construidas de material noble.

Con iluminacion artificial adecuada.

Ventilacién adecuada con aire acondicionado.

Paredes t‘arrajeadas con cemento.

- = Techode éemento Ii}so.

b. ALMACEN DE éUMINISTRdS DIVERSOS DE PLANTA
- a Construido de material noble.

- Coniluminacién aﬁifiqial akde‘cvua‘da. |
- Pareaeé tarrajeadas con_-cer-nento.

- Piso .acabad(;‘ con Qenﬁento bulido. |

.- Techo de estructura metalica y"et.er‘nit.' .

Ventilacibﬁ natural adecuada.

c ALMAcéN DE PRODUCTO TERMINAbo
t - Construido de njaterial_noble.
| -»Paredé‘s tarréjeadas con .ceménto.

- lluminacién artificial adecuada. =
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3 Techo de estructura metalica y eternit.
- Pisé acabado con cemento pulido. |
- Ventilacion natural ade}_cuada.
N d. ALMACEN DE PRonucfos EN ‘PROCESO (CRU‘D—C’)‘S")‘
- Cbnstfuido de maiterial noble.
- Paredes tarrajeadas con cemento. |
- Iluminaciéh artificial adepuada.
- Techo de‘ éétruetu_ra metalica y eternit.
- Piso lacaba_do con cemento pulido L
- Ventilacion. vriatura_l» édecuada. :
e. ALMACEN DE INSUMOS |
o Corjstr‘uidodell\/lla‘terial noble.
- Paredes faffajeadas con cemento.
| P lluminacién értjfiéiél'adecuéda. |
- ‘Te‘cho de ‘estfu‘cturav metalica y etve‘r.nit.'
- 'Piso’aéébado cfm Qémenfopljiidd;- |
-_Véntiladiéh natural adchadg; B
i f ALmAc__:éN iD.E MATI‘ER'IVAS'_PRIMAS | |
-"Cons;t_i'uido de maferiél.ndblv_'e.- |
- Pa'redes'tafréjeadés con cémé_nto. _

.- Techo dé'estruétura me‘télivca Yéternit.
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- Piéo acabado con cemento pulidd.

- lluminacién natural y artificial adecuada con lamparas halégenaé de 500 w.
g. ZONA DE LIMPIA, MOLIEN.DA Y MEZCLA DE ARROZ

- ‘Constru.ido de material noble. |

- Paredes tarrajeédas con ceme'nto.. :

- Tec‘ho de"est‘rucfura metalica y eternit. .

- Piso‘acabado cbn cemento pulido.

~ - lluminacién natural y artificial adecuada con lamparas’ halogenas de 500 A

pastorales de mercurio de 250 w.
h. ZONA D.,E EXTRUSI(')N

« Construido de material noble. , | |
o Paredes tarrajéadas con cemento y pintadas con p'i‘ntura‘ e_p('_)xica hasta
1.90 m. de altura. ' | _ | :
. Techo de estructura metallca y- calamlnon galvanlzado _
. Piso acabado con: cemento pulldo donde las unlones pared p|so son a
media cafia.
"o Ilumlnamon natural y amflmal adecuada con Iamparas halogenas de 500 w.

o Ven'ulaClon forzada para generar preS|on de aire posmva en eI area.
i, ZONADE MEZCLADO
Construido de material noble.

_  Paredes tarrajeadas con cemento Y pintadas con plntura epox1ca’ '
“hasta 1.90 m de altura. ' '
- Techo de estructura metallca y calamlnon galvanlzado
- PISO acabado con cemento puhdo donde las unlones pared piso son
‘a media cana '

- 'IIummacpon natural y artificial adecuada con lamparas halégenas
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“de 500 w.
-lluminacién artificial adecuada con fluorescentes de 40 w.

" - ‘Ventilacion adecuada, se cuenta con 03 -unidades de aire .
acondicionado de 60 BTU c/u con una temperatura promedio de

18°C en el ambiente.

j. ZONA DE ENVASADO

- Paredes tarraje'ada»s con cemento y pintad'as con pintUra epoxica
hasta 1.90 m. de altura. | , ' o

- Techode estructura metalica y calaminén galVanizado

- Piso acabado con cemento pulido, donde las unlones pared plso son

a medla cana Anexo N° 10.

4.4 SERVICIOS AUXILIARES
« ENERGIA ELECTRICA

- El flujo eIéCtrico llega en alta tens'ién 10.000 v. Se cuenta con un transformador
de 800 KVA que propormona energla a380vy220v. | |
- En lo que se reflere a los tableros eléctricos estos presentan SIstemas termo
" magnéticos de seguridad. ' '
-Las hneas electrlcas se encuentran entubadas y empotradas

AGUA | ' | _

- La pfovisién del liquido- elemehto se realiza désde la red _publica. Se -

cuenta con dos cisternas de 14 y 24 m3 de capamdad ,

- Se ha proyectado que la Ilnea prOV|5|one eI anillo hldraullco para la red contra

incendios. - |
- -Se cuenta con un S|stema hldroneumatlco que presuriza la linea de servicios.
- COMBUSTIBLE

- Se emplea petroleo Dlesel N°2.
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- Se cuenta con un tanque ‘dve abastecimiento diario de 200 GIn. de capacidad;
- También se cuenta con un tanque de almacenamiento de 3000 Gin. |

* AIRE COMPRIMIDO

—- Para este fin se cuenta con dos compresoras de tornillo, las que funcionan de
acuerdo ala nece3|dad Destlnado para las envasadoras, ensacadora, selladoras
de» bolsones, tanque de almacenamiento de manteca fundida, etc.

- El equipo de presién"’cuenta con un tanque de almacenamiento y un

deshumedecedor.

« AIRE ACONDICIONADO
.- Destinado para el area de envasado en donde se reqUIere una temperatura
ambiente de 18°C y humedad controlada
- Para ello se cuenta con 03 unldades que permlten contar con una capaCIdad_
total de 180 BTU. ' '

ORGANIZACION DEL EQUIPO HACCP.

4, 5 RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES DE LOS MIEMBROS DEL EQUIPO
HACCP.

La Empresa tlene un qulograma orgamzamonal con sus. respectivas’

responsabmdades y funciones, donde se muestra la cadena de mando El trabajo |

. en equipo, donde el esfuerzo colectlvo y el aporte del con00|m|ento habllldades y

expenenma sera factor. contrlbuyente en el exnto del Plan HACCP
El equipo HACCP, es muItidisCipIinario. -

GERENTE GENERAL
Responsabllldad
- Esel responsable de la companla

- Pfomov_er y coordinar las actividades del Slste_ma HACCP de la Planta de arroz |
Funciones

- Garantizar la continuidad y'mejora del sistema HACCP en planta a‘través de
audltorlas externas y el seguimiento de Ios resultados de las acmones correctlvas

_de Ias audltorlas mternas de cahdad .
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- Aprobar la politica de la empresa en rhateria de seguridad alimentaria y HACCP

- Revisa mensualmente el s)_istema total basado en HACCP con el Jefe de

Produccion, Jefe de Control de Calldad Jefe de Loglstlca y el Jefe de

‘Aseguramiento de Calldad

| JEFE DE 'ASEGUVRAMIENTO DE CALIDAD
'Responsabilidad: '

- Es responsable del cumpllmlento del Plan HACCP, asi como de cualquier
cambio y documentacion relacronada con el Plan HACCP de la planta de

elaboramon de arroz
. Funciones

L|derar y dlnglr el equipo HACCP
- Promover la contmmdad del sistema HACCP en planta a traves de reuniones
mensuales . L
- 'Atender las quejas de los consumidores e iniciar las recolectas.
- Mantener un plan de verificacion del sistema HACCP; a través de monltoreo
de Ios puntos criticos y revisién periddica de los formatos . _ ‘
Implementados para la aplicacion de las medldas preventivas y correctivas
expuestas en el Plan HACCP. B | o
- Coordinar con el responsable de Saneamlento las accnones a tomar como
resultado de las evaluaciones de Planta y personal operativo.
’Dlrlglr la reahzacnon de la audltorla interna. ‘
- Desarrollar y mantener el S|stema de documentos que controla Ias normas de
* calidad dentro de la organizacion. , , -

Identlflcar y eliminar no conformidades dentro del sistema de calidad.
| -Asegurar la disponibilidad de recursos necesarios para mantener el Sistema
de Calidad en su nivel requerido. ' ' .
| - ~ Asegurar que el Sistema. de Calidad de cada departamento este documentado
en un formato aceptable A _ '
- Part|0|par enlas i lnspeccnones de Planta programadas

s Rewsa el Plan HACCP con el Gerente General eI Jefe de Producaon
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Jefe de Control de Calidad,‘ el Jefe de Log'istica, Jefe de Almacenes,

- Jefe de Investigacion y Desarrollo, Jefe de Administracién y Finanzas.

'JEFE DE PRODUCCION
‘Responsabilidad: _ , ,

- - Coordinar, supervisar y dirigir el plan HACCIAD en el area de produccion.
- Responsable de las operaciones diarias de la empresa.. |
Funciones: -

- Dirigir la produccién y cualquier nuevo proceso o procedimiento de la

. empresa.

- Verificar Ia ejecucion del monltoreo de la PCC asi como la realizacién de los
procedlmlentos operacionales é instructivos establemd_os mediante inspecciones
inusitadas. ' | B ’ ’
- Verificar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.
- Mantener actu'alizados los procedimientos operacionales del area.
- Hacer cum'plir el programa preventivo de mantenimiento‘
- Partuc:par e n las Inspecciones de Planta programadas _

- Revisa el Plan HACCP con el Gerente General, Jefe de Aseguramlento de la
Calldad Jefe de Control de Calidad, Jefe de Logistica, Jefe de
' Almacenes Jefe de Investlga0|on y Desarrollo Jefe de AdmlnlstraC|on y

Flnanzas '
JEFE DE INVESTIGAGION Y DESARROLLO -

Responsabllldad
Férmula productos que cumplan con las exigencias de calldad
. Funciones ‘

- Selecmonar los proveedores confiables de manera conjunta con el Jefe de
Loglstlca y Jefe de Control de Calidad. ,' o _
- Verificar en linea las formulamones desarrollado a ﬂn de corroborar la correcta
dosnmetrla de los macro y micro nutrlentes md:cados ‘
.Almacenes Jefe de Producmon Jefe de Admlnlstramon y Flnanzas
- JEFE DE CONTROL DE CALIDAD ' '

, Responsabllldad |
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- Coordinar, supervisar y dirigir el plan HACCP en el Area de Control de Calidad

- Asegurar la calidad de la materia prima, insumos, material de empaque del

producto tefminado. |

Funciones _

- Planear, brganizar y controlar el sistema de analisis fisico-quimicos" y

microbiolégicos de materia prima, insumos, materiales, ‘pro‘ductos en proceso,

producto terminado y linea dé.agua de alirhentacic’m de probeso. '

- Mantener un archivo de proveedores aprobados en_cbordinacién con el jefe de

logistica. | | | -

- Mantener actualizadas las Especmcac:lones Técnicas _

» —Coordmar con las areas de almacenes Y logistica el control de lotes de materias

pnmas e msumos que mgresan a planta a través del uso de ﬁchas tecnlcas

- Dar solucién a la solicitud de acciones correctlvas de auditorias mternas y/o
externas del area de calldad ' | '

- Coordinar el mantenlmlento y calibracién de los equipos de Iaboratono

- Coordlnar con el area de produccién el destino de lotes de productos en
- proceso 0 terminados no confor_mg§ qu_e‘fyera:n_ observados o rechazados.

Verificar el cumplimiento del prograrha de fumigacién y desratizacién

Revisa el Plan HACCP con el Gerente General Jefe de Aseguramlento

Constrmda de material noble

Paredes tarrajeadas con cemento y plntadas con plntura epoxma'

- hasta 1.90 m. de altura Ver Anexo 10.
JEFE DE MANTENIMIENTO |
Responsabilidad.

- Velar por el adecuado funCionamiento de los equipos y. mantenimiento

~de la'infraestructura de Planta.

Funciones: = A
- Mantener al dia el programa de mantemmlento preventwo de eqUIpos e.

‘ lnfraestructura
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- Garantizar gue los equ'ipos de contacto directo con los alimentos no presenten
desperfectos que puedan atentar contra la inocuidad y -estabilidad de los
productos.
- Establecer métodds y probedimientos que aséguren la realizacion eficiente de
los trabajos. | | | '
- En coofdinaéién con el Jefe de Produccién tofnan decisiones de caracter
mecanico y/o eléctrico en lo relacionado a correccion'es, modificaciones y/o
| ampliacibnes a efectuarse en Planta.
- Revisar los registrbs"de mantenimiento preventvivo y acciones correctivas en -
" forma diaria. ‘ | ' B
.- Realizar y coordinar con Servicios de Terceros -ell mant'ehimie‘nto y/o calibracion
de instrumentos de medicion. Llevar el control y reglstro de los ' mismos.
- Coordinar la proteccién de los equos de. Planta durante ' la Ilmpleza
desmfecc;on y fumigacion. ‘ ‘
- JEFE DE ADMINISTRACION Y FINANZAS
Responsabllldad _
- Coordlnar d|r|g|r y superwsar el cumplimiento de las dlsposmlones del
S|stema HACCP en el area de admmlstracmn y flnanzas '
Funmones
- Mantener actuallzados los proced|m|entos operamonales del area. | o
- Part|C|par en la elaboracion y desarrollo del programa anual de capamtac:on
vlnterna (BPM, SSOP y HACCP) para el personal nuevo en. coordmacnon con la
-_ Jefatura de Producmon y la Jefatura de Control de Cahdad .
Verlflcar que el personal aS|gnado al proceso de elaboraC|on de alimentos

_instantaneos cuente con el respectlvo carné sanltarlo vigente y conocnmlentos de
CBPM. | e A
| E 'Pr'ogramar y cbordinar lds deépistajes de énfermedadés en forma .ge_ne’ral y
- _especffica a érupos ocupacionales, que por la 'nat.uraleza del cargo que:

'desempenan asi lo reqwera através de las autoridades de Salud Ocupacional.

- Llevar a cabo el control de enfermedades infecto- -contagiosas (ETA) en el
_'personal que podria poner en riesgo. los aspectos de segurldad y salubrldad del _

- producto mediante el historial médico.

- Llevar el control de los ACCIdentes de Trabajo a traves de las autondades def o

}' Salud Ocupacnonal
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. - Velar por el mantenimiento de las condiciones higiénico sanitarias del comedor
y del personal -que labora en él. Asi como de todos aquellos actores que
contribuyan a poner en riesgo la salud del trabajador durante el consumo de sus
alimentos, mediante inspeccidnes inusitadas.

_ . 'Canalizar el suministro de unifdrmes a través del encargado del pefsonal.

- Participar en las i mspecmones de Planta programadas. ' |

- Revisa el Plan HACCP con el Gerente General, Jefe de Aseguramlento de la
Calidad, Jefe de Investigacion y Desarrollo, Jefe de Logistica, Jefe de

- Almacenes, Jefe de Produccion, Jefe de Control de Calidad.

JEFE DE LOGISTICA

Responsabllldad |

- Coordlnar dlrlglr y superwsar el cumpllmlento de las d|Sp05|C|ones del

Pan HACCP de la planta enel Area de Loglstlca
Funciones: | ‘ , v ‘
- Adquisi'ci(')n'_tde Materias Primas, Insumos, materiales de empaque de acuerdo a -
N las especifica’cionés técnicas proporcionadas Vpor el Ar'ea_ dé Control de Calidad.'
‘- Llevar un archivo de proveedores aprobados - .

- En coordmacnon con el Jefe de Aseguramlento de Ia Calldad canallza las quejas
| de los clientes y las- recolectas ' L
- Verlflcar en companla de la Jefatura de Control de Calidad que los almacenes N
' externos de - los - proveedores “cumplan con las normas y procedlmlentos
operamonales establemdos mediante visitas perlodlcas
- Rewsa el Plan HACCP con el Gerente General, Jefe de Aseguramlento de Ia
Calldad Jefe de lnvestngacnon y Desarrollo Jefe de Almacenes, Jefe de

| Producmon, Jefe de Control de Calidad y Jefe de- Administracién y Finanzas.

 JEFE DE ALMACENES
Responsabilidad: ‘ _ ,
- Hacer cumphr los procedlmlentos e mstructlvos establecudos segun el Plan

HACCP y Ias Buenas Practlcas de Manufactura

_ 'Funcnones
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- Supervisar y coordinar la inspeccién, recepcion, identificacion por lotes y
almacenamiento de insumos, materias primas‘, material de empaque, productos
en proceso, producto terminado, asi como el suministro de los mismos al Area de -
Producmon _

- Verificar el cumplimiento de los procedimientos operacxonales y el oportuno
llenado de los reglstros de Saneamiento en el Area de Almacenes

- Verificar diariamente el cumplimiento del Plan HACCP mediante la revisién del
Registro de Monitoreo asignado al area.

- Supervisa el despacho del producto termina'do,' de acuefdo con los
Procedimientos Operacionales y las BPM.

- Reallza controla y reporta Ios inventarios dlarlos de los stocks de materlas
primas, insumos, materlales, productos en proceso y productos termlnados.

. Reporta al Jefe de Control‘de Calidad la existencia, de productos observados
(por deterioro, vencidos, etc.) en forma oportuna. _ |
- Dar soluci()n a la solicitud de acciones correctivas de auditorias intérnas ylo
externas realizadas en el area de almacenes. ‘

- Part|C|par en las inspecciones de Planta programadas _

- Revisa el Plan HACCP con el Gerente General Jefe de Aseguramlento de la
“Calidad, Jefe de lnvestlgamo‘n y Desarrollo, Jefe de Logistica, Jefe de Produccion,
Jefe de Control de Calidad 'y Jefe de Admin‘is_tracién y Finanzas.

SUPERVISOR DE PRODUCCION S

Responsabilidad: | _ | | -

- Super_visar la aplicacion del Plan HACCP en el procéso productivo. :

Funciones: o ’ | |

- Verlflcar durante el turno el monitoreo de las PCC.

- Venflcar la aplicacién de los procedlmlentos operamonales de proceso y el
':cumpllmlento de las BPM por parte del personal a su cargo.

- Hacer cumplir las medidas preventivas y correctlvas lndlcadas en el Plan
HACCP. | 3 |

- Capacitar al personal a su cargo en el control de Ios pellgros |dent|f|cados para
cada PCC. o | o

E Mantener al dia los fegistfos con la informacién del tumno respecto al monitbreo

de los puntos Crltlcos ASI como los reglstros de Saneamlento aS|gnados al area a

_. su cargo
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v - Participar en las inspecciones de Planta programadas.
SUPERVISOR DE LiNEA / OPERADOR DE PROCESOS ASIGNADO PARA EL
'CONTROL DE UN PCC
Responsabilidad: .
- Controlar los PCC de acuerdo a los limites criticos asignados a la etapa del
proceso productivo. | | |
Funciones: |
- Ejecutar el monitoreo del PCC
- Reportar la informaciéon obtenida cada perlodo establecndo en Ios reglstros
disefiados para este fin. o _ _
- Aplicar los procedimienfos ope"racio_hales'de proceso y saneamiento en la etapa
correspondlente o ' | |
" RESPONSABLE DE SANEAMIENTO
' Responsablhdad ‘
- Coordlnar y superwsar el desarrollo- del Programa de. Saneamlento de
- Almacenes, Planta de proceso y alrededores. ‘ ' '
Func;lones . '
- Coordinar la verificacion de la limpieza del Planta.
- Verificar el cumplimiento de los procedimientos operéc_ionales é instructivos
descritos en el ManUaI'de Buenas Précticas de Manuféctura y Saneamiento
| ‘dlarlamente y al término de las ac’uwdades del proceso productlvo
- Verificar el adecuado Ilenado de la mformamon en los reglstros dlsenados
espeCIalmente para este fin.. ‘ '
- Coordinar con el responsable del laboratorio de microbiologia, la venﬂcamon -
' anahtlca de las cargas’ m‘|crob|olog|cas des_arrolladas durante el pe_rlodo_
 productivo. : ' ' | o
- Dar solucic’m»a la solicitud de écciones corr'ec"tivas'de‘ auditbﬁés internas y/o
_externas refendas a problemas de saneamiento. - | . ‘
- Evaluar la apllcacmn de nuevos productos de limpieza y desmfeccnon
. ‘Mantener actuallzado los procedlmlentos operamonales Yy metodos de
~ saneamiento.

- Capamtar al personal en la ejecucnon de Ios procedlmlentos operamonales de

‘ saneamlento
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- Realizar con el Jefe de Produccién, Jefe de Logistica y Jefe de Almacenes
inspecciones integrales de sus respectivas areas. ' '

- Coordinar y supervisar el desarrolio del Programa de Fumigacion Iy
.Desratizacion aplicable a Almacenes, Planta de produccion y alrededores

- Coordinar con los miembros del Comité las acciones a tomar de acuerdo a los
resultados obtenidos de las evaluaciones hlglenlcas sanitarias realizadas en
Planta y al personal operativo. . - ' '

- Instruir y dirigir las operaciones de limpieza y desinfeccién de Planta. _
- Informar mensualmente a través  de un Informe de Evaluacion del Estado

Higiénico Sanitario de Planta.

RES'PONVSABLE, DEL LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA

Responsabilidad: - | H

- Garantizar la confiabilidad de los andlisis microbiolégicos aplicables a las
" -materias ‘primas insumos, productos en proceso productos terminados y
"amblentes de proceso productivo. ‘

Funciones: ' L

- Establecer con el responsable de séneamiento los controles microbiologicos a
realizar para la verificacion de las Buenas Préacticas de Manufactura. a
- Desarrollar é implantar nuevas técnicas de analisis miérobiolégico.

-~ Mantener actualizado los prOCedimientos oberaciohélés y 'métod'os
“microbiolégicos. | ‘ '

- Coordinar Ios muestreos y reahzar los analisis mlcroblologlcos de matenas
‘primas, insumos, productos en proceso producto termmado y ‘linea de
alimentacion de agua ' - _ '

- Monitorear la evolucion de las cargas bacterlanas en Ios ambientes de las salas -
de extrusion, secado, mohenda y envasado medlante la reallzamon de anallsls

m|crob|olog|cos

RESPONSABLE DEL LABORATORIO FISICO—QUIMICO
Responsabllldad
- Garantizar Ia conflabllldad de los andlisis fisico- qu:mlcos apllcables a las

matenas.prlmas, msumos,}prod‘uctos en proceso y productos terminados. -



1 Funcibnes: _

- Coordinar los muestreos y realizar los analisis fisico - quimicos aplicables a las
materias primas, insumos, productos en proceso, producto terminado y linea de
alimentacion de agua. o | |

- Mantener actualizado los procedimientos . operacionales y métodos
| flSlcoqwmlcos . . '

- Desarrollar e implantar nuevas técnicas de analisis. ‘
- Verificar que los Acontroles realizados en planta por los Inspectores de
Laboratorio - de _Con_trol de Calidad, cumplan “con los limites criticos,

procedimientos y métodos establecidos. -

INSPECTOR DE - CONTROL DE CALIDAD EN PLANTA
Responsablhdad ' ,
- Control y venflcaCIon de los peligros |dent|f|cados para cada PCC
~ Funciones: _ , ‘
- Realizar los muestreos para la realizacion de los analisis fisico‘-qul’micbs y
microbiolégicos de las materias primas, in§urhos, _materiales" de erhpaque,
* productos en proceso y producto terminado. . .. . o
- - Verificar el cumplimiento de los procedlmlentos operacmnales e mstructlvos de
'producmon establec:ldos
- Monltorear los PCCy venflcar el cumpllmlento de los Ilmltes crltlcos de proceso N
_Cuatro veces por turno por linea de proceso. i |
'3.4.2. REGISTRO DE REUNIONES
Todos los acuerdos a los que se Ileguen en las reuniones del eqUIpo HACCP

quedan reglstradas en el formato especialmente dlsenado‘porveste fin, el cual

. debe considerar lo siguiente:

- Fecha

Asnstentes

Temas tratados

Acuerdos alcanzados

- Unacopia del reglstro debe ser alcanzada a todos los mlembros del eqmpo

/ »HACCP y eI ongmal debe ser archlvado en su respectlva carpeta o} flle
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4.6. FRECUENCIA DE REUNIONES
El Equipo HACCP se reunird semanalmente, segin el dia'que ‘se estime

conveniente.

4.61 ELABORACION DE PROGRAMAS PRE-REQUISITOS: BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) Y . PROCEDIMIENTOS DE
SANEAMIENTO (SSOP) o I

A) OBJETIVO

Establecer practlcas de hlglene y saneamlento en las mstalamones y los procesos
: de fabncaCIon almacenamlento y .despacho del allmento de reconstltumon
_instantanea, con el fin de garantlzar su inocuidad. |
Los documentos de consulta para su desarrollo fueron:

| - Principios Generales de Higiene de allmentos recomendados por el CODEX
| Allmentarlo Suplemento 1B. (2)

- Reglamento Sobre Vigilancia y Control Samtano de Alimentos y Bebldas lea
~ Setiembre 1998. (1) \ : -

- Manual de procedlmlentos e instrucciones de nglene y Saneamlento

B) ALCANCE ‘ »

"Es aplicable a los ambientes de: -

- ‘Lé‘Unidad Productiva de ARROZes. |

- La Unidad Produbtiyé de Extrusion, Secado y Molienda.

- La Unidad Produbtiva de. Mezclado y Envasado. ~ -

- C) HIGIENE DE LAS INSTALACIONES FiSICAS

> Del estable0|m|ento ‘
Se encuentra S|tuado en una zona llbre de oIores objetables humo polvo y otros
contamlnantes '

> Vias de Acceso : _
- Se encuentran dentro del recinto-y presen’tan,lun_a"su"perﬁcie payiméntada y de - 4‘

facil transito.
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» Patios
Se evitan condiciones que ocasionen contaminacién al producto 6 proliferaciéon de
plagas producto de equipos mal almacenados, desperdicios, chatarra, exceso de

polvo, etc.

» Estructura y acabados de los edificios & instalaciones
- Son de construccién sélida, de nﬁ:ateriaI’ noble.
- Las instalaciones disponen de espacio suficiente que permite facil flujo de |
materiales, libre acceso a la operacién, mantenimiento de eqmpos faC|I Ilmpleza v .
facmta la inspeccion de la hlglene )
- Los pisos son de matenal noble |mpermeable Iavable antldesllzante y sm
wregulandades ensu superﬁme |
- Las paredes son lisas y sin irregularidades en su superﬁCIe Estan cubiertas
con pintura epoxnca blanca hasta una altura de 1.90.m. ' '
- Los techos no presentan grietas, permiten una facil Ilmpleza é |mp1den la
acumulamon de polvo y evitan la condensacion. R
- Las ventanas se encuentra a una altura de 8m estan selladas en su
contorno lo cual impide la contamnnamon de las zonas de- trabajo
- Las cortinas de separamon de ambientes son de matenal plastlco
impermeable, no absorbente y Iavable
- Las puertas son de materlal liso. En algunos casos corredlzas 'y con
abatlmlento al exterior.
- La escalera al 2do nlvel es de erI’I‘O y cuenta con una baranda que permite
-transitar con segundad
e. Control del Medio
~ Ventilaciéon : ,
- Las instalaciones cuentan con inyectores de aire filtrado, el cual genera
presion positiva en el area, eviténdose'asi el calor excesivo, la condensacion del
vapor, la acumulacion de pdlvo yla contaminaciéh del aire. -
-+ Los filtros en las tomas de aire en »algunos ambientes y “equipos permiten
la retencion de polvo y materias extranas Se limpian 6 se camblan de acuerdo a
: Ios penodos establemdos
- En las zonas de Extrusmn Secado y Mollenda se emplea asplradora como -

un’ medlo que ewta Ia acumulamon de polvo
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- . El flujo de aire debe orientarse de una zona menos contaminada a una
zona de mayor contaminacion. - |
e [luminacion _
- Se cuenta con iluminacion natural y artificial adecuada.

- Los fluorescentes se encuentra protegidos por una mica para evitar la
contaminacioén fisica en caso de rotura. |

f. Recipientes para la basura |
- En el interior de las zonas de proceso se emplean reC|p|entes plasticos
donde se desechan los escarpines plasticos que se emplean para el calzado.
- Se encuentran bien ubicados, tapados e identificados. |

- Son lavados y desinfectados diariamente.
- ~ El'barrido proveniente del p'roceso es embolsado y retirado al término de

‘cada turno hacia la zona de desperdicio.

‘D) HIGIENE Y SANEAMIENTO DE AMBIENTES

- Todos los ambientes de la empresa son I|mp|ados mediante una Ilmpleza'
- en seco por tratarse de la elaboracion de productos en polvo, r_lcos en nutrientes
‘que facilmente originan el’desérrollo de rhicroorgahis’mos no deseados. Solo en
casos especnflcos se reallza la Ilmpleza humeda | | |
- En ninguno de los amblentes se permlte el mgreso de anlmales';'
domésticos. | | | |
- las’ zdnés productivas de a‘rroz, Extrusion y Molienda, Mezclado vy :
' Envasado soh limpiadas y desi‘nfectadas después de 10 tumos productivos'
~continuos de 12hrs. c/u. EE | | o |
. En caso se interrumpiera el proceso' por mantenimiento por espacio de
24hrs se obliga a iniciar una limpieza lntegral del area. '

- La llmpleza se realiza en dos turnos de 12hrs. c/u; el pnmero es dedlcado a
la Iikmpleza gruesa (erradicacion de la materia sélida) y el segundo dedicado a Ia '
limpieza fina. | | . o

S La distribucion del personal que partucnpa en la Ilmpleza se reporta en eI
_registro disefiado para este fin por zona productlva '

- ‘La desinfeccién se inicia una vez culminada la limpieza fina.



. . El uso de aire comprimido esta restringido solo para la limpieza de zonas
de dificil acceso, ya que su uso indebido generaria diseminacion del residuo en el
ambiente.

- ~La dosificacién y almacenamiento de los desinfectantes se encuentran
detallados en las fichas técnicas alcanzadas al encafgado de la preparacion.

- - El almacenamiento de los desinfectantes se realiza en un ambiente
aireado, con poca luz, alejado de los productos alimenticios y controlados bajo

llave por el encargado.

' E) SUBPRODUCTOS Y BARRIDO .

- Se considera barrido al residuo sélido obtenldo de Ios techos paredes y
pISOS Iuego de la limpieza de las zonas productivas. N '

- Se considera sub producto al residuo sélido proveniente del inferior de los
ductos y equipos ‘al término de los 10 turnos productivos, el cual se evalua, pesa,

rotula y almacena para su comercializacién para consumo animal.

F) INSPECCION Y VERIFICACI('),N" DE LA L!MPIEZA FYINA DE PLANTA

-Una vez terminada la Iimpiez'a'fiha,' el responsable de saneamiento, el inspector
de calidad y el supérvisor' de producci(’jn de turvno" realizan la inspeccion y
'venﬁcacnon la llmpleza de Ios amblentes y superﬂmes de equipos; Io cual se
reglstra €en Ios Reglstros de '

—Evaluacmn de lepleza de Ias zonas de arroz, Extru3|on y Envasado

G) HIGIENE Y SANEAMIENTO DE INSTALACIONES SANIT"ARIAS

Contribuye a prevenir ia' contaminacién cruzada mediante la correcta higiene de
las instalaciones sanltanas de modo que el personal al hacer uso de ellas no
contamine las materias primas, productos en proceso y el producto final.

a) Los sanitarios (S.S.H.H.) | '

'- Se mantienen en buen estado de conservamon é higiene.

- La ventllaC|on es hacia el exterlor ‘

- Existe avisos que |nd|can el procedlmlento de hlglene al termlno del uso de los
sanitarios. ‘ v

- Los rétretes, lavatorios y urinarios son de loza.

- - Los sanitarios poseenrpapei higiénico y secadoras automaticas de manos. -
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-- Los sanitarios son limpiados cada 4 horas durante el turno productivo.

b) Los retretes
" - Estan en proporcion al numero de operarios por area y por turno.

Son instalados considerando un suficiente espacio para su limpieza.

Cada retrete esta provnsto de papel higiénico.

En el &rea de extrusion y envasado hay 3 retretes y 2 urinarios. -

En el area de arroz, hay 5 retretes y 1 urinario multiple.
c) Los Iavamanos | |
- Son de accién manual y cuentan con dlspensador de jabon liquido y
desinfectante adjunto a él.
- Se cuenta con un secador de manos automatico.
d) Las duchas | | '
- Estan en proporcién al numero-de operarios que trabajan por areay por tufno
- Estan prOVlstas de agua fria .y la solucion jabonosa es sohmtada al encargado V
de llmpleza ” | ' '
- Las duchas se llmplan diariamente al termlno del turno
--En el drea de arroz hay 5 duchas.
- En el areade Extru3|on y Envasado hay 5 duchas.
- e) Vestidores
- Existen casnleros para guardar Ia ropa de trabajo y ropa de calle
- Esta prohibido guardar alimentos en los casilleros.
- Los casilleros son fumigados -segl]n el cronograrha de desinsectacion.
- Se realizan inspecciones de casilleros semanales é inopinadas. -
f) Pediluvios EE a |
El pedlluwo €S un mecanismo’ constrwdo para efectos de disminucion de la
' carga bacterlana contenida en el calzado 'y que consiste de-una esponja
colmada con desinfectante y que se coloca en un desnivel Constrdido en el piso. |
| - Permanecen con solucién desinfectante que‘c.ubre las esponjas sanitarias.
- Las esponjas sanitarias se camblan semanalmente Se lavan cada 4 hrs.

durante el turno productlvo
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H). |nsta|aciohes de lavatorios

- Estan situadas en la zona previa al ingreso al area de proceso y se.considera
una linea de agua caliente.

- Cuenta con dispensador de jabdn liquido y dispensador de solucion
desinfectante para el lavado y desinfeccion de manos respectivamente.

- Cuenta con secador automético de manos. |

- La limpieza de la instalacién se realiza cada 4 hrs. durante el turno productivo.

I) Eliminacion de efluentes
- Lazonade producuon gene ra aguas residuales en cantldades mlnlmas
- Los sistemas para la eliminacion de afluentes estan constrwdos de manera que
| ewtan la: contaminacion de los sumlnlstros de agua potable materias primas,
insumos y/o producto terminado. |
- Los sumideros de la Unidad Productiva de Extrusion son.lirhpiados durante el
turno con vapor de agua. L ’ L
- Las salidas de los efluentes estan protegidos con rejillas de fierro.
J) Instalaciones para el almacenamiento de materlal de desechos
- La mstalac:lon se encuentra inaccesible al acceso de plagas ’
- Los desechos son retlrados de la zona de mampulamon de allmentos al final de
cada turno. '
- Los desechos prowenen de la Ilmpleza de almacenes, limpieza gruesa y fina der_
- planta, I|mp|eza de oficinas, desechos del comedor, Ilmpleza de Iaboratorlo
Ilmpleza de areas admmlstratlvas barrido y asplrado dlarlo de zonas productivas.
‘Los desechos destinados para venta ingresan’ a almacen para efectos de .
control contable y se colocan en bolsas de polletlleno
- El producto no conforme destlnado para venta, debe adjuntar los resultados de
- andlisis realizados en el Laboratono de Control de Calidad. ' |
- Los desechos que no salen a venta (papeles polvo desechos del comedor)'
i deben ser colocados en bolsas y depositados en los C|I|ndros
= El servicio externo se encarga del transporte y ellmlnamon de los desechos
‘segun el programa productlvo (en forma diaria 0 cada tres dlas)
_ - Se reglstra la Ilmpleza recolecmon y ellmlnaC|on de desechos con el visto

bueno del jefe de Admlnlstramon y Finanzas, Jefe de Almacén y Transportista.
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K) HIGIENE Y SANEAMIENTO DE LOS EQUIPOS, UTENSILIOS Y
MATERIALES. ,

- Cada equipo, utensilib o material es limpiado y desinfectado de acuerdo a
instructivos de limpieza y desinfeccion.

- Todos los equipos y utensilios que estan en contacto directo con los alimentos

. son de acero inoxidable.

- Las superficies de los equipos y utensilios : son Iisas.' y exentas de-
irregularidades. ‘ ‘ | | 7 A

-~ Los" equipos se encuentran disefiados de manera .que permiten su facil y
completa hmpleza y desmfecmon | ‘ . _
-~ Para efectos de la Higiene y Saneamlento de los equnpos de Ias zonas de arroz A
Zona de.Extrusiéon - Secado vy Mohenda y Zona de Mezcla y Envasado se_ ‘
~ considera las generalidades menmonadas en eI item “D” (Higiene y Saneamlento_v
- de Ambientes). | L » »
hE Antes-de iniciar. la limpieza deben retirarse las materias primas, inSl‘J'mos,'
productos en proceso, y productos terminados; los que seran pesados, ensacados
‘e identificados para su internamiento en Almacén. Hecho que es verificado por el
.supervisb’r devproduccién' de turno. | | - _ o |
- Antes de iniciar el desmontaje de los equipos debe cortarse el fluido eléctrico,.
retlro de los fusibles eléctricos del tablero de mando y cubrlr las cajas electronlcas‘ ‘-
"antes de la limpieza. _ ' o
- El desmontaje de equipos esta a cargo. de los. operadores de Ios equipos y/o
| . -encargados ‘de la zona de _producmon y/o personal . de mant_emmlento. La
distribucion  del personal responsable qué ejecuta las tareas de limpieza es .
reportada en los régistros de distribucién de personal de limpieza |
- El subproducto que se ehcuentra en eI»inteﬁor de los ductos ylb equibos'de la
linea debe ser pesado, ensacado, |dent|f|cado y entregado al almacen |

- La Ilmpleza gruesa se realiza para remover las pamculas groseras adherldas a

la superﬁme externa é interna de los equipos, .mediante el uso de espatulas,_ .

brochas, trapo industrial, cuchillas de acero inoxidable, escobillas de fierro y aire

a presnon (apllcable en casos de dificil acceso )

- Para aquellas zonas donde se ha empleado trapo humedemdo con solucnon . .

‘ }.deterswa esta debe retlrarse con trapo industrial humedeCIdo en agua Ilmpla en

'caso de haberse reallzado el Iavado del eqUIpo enjuagar con agua Ilmpla la parte_';.



~ exterior e interior del equipo y evacuar el agua residual. Proceder al secado de las

superficies externa e interna con trapo seco y limpio. . |

- Para el caso de los tanques de manteca fundida, evacuar la manteca reéidual,

pesar, rotular y entregar a almacén con el Registro de Ingreso a Almacén.

- Retlrar la manteca adherida en-las superflcres externa e interna del tanque con

_ agua detergente y trapo industrial. Luego enjuagar las superﬁmes con agua y
secar con trapo hmplo. Evacuar el agua de limpieza del tanque hacia el drenaje.

- Acondicionar los equipos limpiados para la limpieza fina. |

- La limpieza fina'implica la limpieza al detalle del interior y exterior de los equipos
y ambi_ehtes. -

- Retira_r la materia s()lida. suspendid‘a ‘en el ambiente y que se dep’osita' en la
superficie externa de los equipos con la ayuda de trapo limpio y humedo.

- Debe erradicarse de manera absoAluta la materia sélida adherida én las uniones
de las superficies de equipos, utensilios y/o materiales.

- Retirar restos de solucién detersiva en caso haya sido aplicada.

- Rociar con alcohol la superficie interna y frotar con trapo humedecido con.
solucion desinfectante. - o :

- Cubrir con plastico las-zonas de' aci:ésé al interior dél'equipo
- Los utensilios deben quedar introducidos en bolsas limpias.

Al término de la’ lrmpreza fina el Responsable de Saneamlento el Inspector de
Control de Calidad y el Supervisor de Produccién de turno realizan la in‘speccién '
y verificaCién dé la limpieza fina de los équipos, utensilios y materiales. Hecho que

, Se reporta en los registros de la zona de ARROZes, extrusion y ehvasado.f

- Se ejecuta la accion correctiva en caso de ser necesario.

- ‘Ala desrnfeccron general de la planta medlante nebuhzamon debe antrcrpar la

preparacron de la solucion desinfectante seglin' ficha técnica alcanzada al
responsable de Ios mismos. '
- Para este fin se hace uso del termo nebulizador. ,

La desmfeccron se inicia desde el fondo del amblente y se va saliendo del :
mismo en forma lenta.
- El ambiente debe quedar expuesto por espacro de una hora debe cuidarse que - |
. no ingrese el personal en este lapso. ‘ ‘
El Inspector de Control de Calldad debe verlflcar el adecuado manejo de las o

_ concentracrones de los desmfectantes a usar.




L) higiene y saneamiento del agua
- El Responsable de Saneamiento coordina con el Jefe de Control de calidad la
toma de muestra y monitoreo del agua de la planta.
- Los analistas de laboratorio son responsables de la ejecucidn de los analisis
~ fisico - quimicos y microbiolégicos. _ '
~ Se previene la contaminacion cruzada mediantevel correcto uso del agua."
- La empresa se abastece de agua proveniente de la red Publica.’
- El almacenamiento del agua se realiza en dos tanques cisterna, los cuales se
mantienen Iimpibs y son protegidos para evitar la contaminaciéh del agua. ‘
- lLa limpieza de los tanques cisternas se realizan semestralmenté_ mediante
servicio externo.
- La frecuencia de la toma de muestra se realizan 2 veces por rhes
- Los puntos de toma de muestra son tanque cisterna Nro1 tanque cisterna
Nro.2, comedor y Laboratorio de Control de Calldad

" El 'monitoreo se realiza para determinar la presenma de contammamon fecal,
contenido de cloro (mg. /Lt.), pH, dureza. "

- Para el proceso de extrusion se utiliza vapor de agua donde el vapor utilizado
no contiene ninguna sustancia pehgrosa para la salud o que pueda contaminar el
alimento de reconstitucion instantanea. | | o
ﬁ | M) HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL _ _ |

- Se debe asegurar la salud y el cUmpIimiento-de las disposiciones de higiéné por

todas las personas que se encuentran en contacto continuo con las materias_

| primas, insumos, productos en- proceso, material de emﬂpaque " producto
terminado, - equ1pos y/o utensilios con Ia finalidad de evitar contaminaciones
-cruzadas ”

Disposiciones para el Personal Operatlvo _
- Se aplica a todos las personas que trabajan en las Areas Productlvas de arroz,
‘Area de Extrusion- Secado y molienda, Area de Mezclado y Envasado,
}Almacenes Control de Calidad y Mantenlmlento ‘ ' |

" Todas las personas comprendldas en las areas antes menmonadas son

sometidas-a Evaluacion Médica segun el Programa de Salud Ocupamonal que
realiza Ia Munlmpahdad de Lima.

~En caso que alguna persona padezca de enfermedad i'n'fectoContagiosa_ :

*enfen‘nedad trasmltlda por Ios allmentos (ETA s) 0 presente herldas no se le' o
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permitira trabajar en ninguna zona involucrada en la elaboracién ‘dél alimento
enriquecido instantaneo. En tal sentido se le dara descanso segun los resultados
" de los analisis clinicos.
- Para efecto del control en la higiene y seguridad al momento de ingresar a las
instalaciones de las unidades productivas de Extrusién y Envasado, el personal
operativo debera cumplir con lo siguiente: |
a).- Ingresara. a las instalaciones sanitarias para despOJarse de sus prendas de
_calle, las que entregara en los vestuarios, a la vez que recibira un uniforme de
trabajo completo (gorra maéc‘arilla,' pantalén, ‘zépatillas blancas 6 escarpines 'en‘
céso no contara con zapatillas) de color blanco para Ids operarios de produccion y
Co,ntrol de Calidad; celesfe para el personal de Mantenimiento. -
b).- Antes de ingresar a las instalaciones de proceso, el p_ersdnal debera lavarse
las manos y los brazos hasta los codos con jabén germicida y abundante agua,
~secarse las manos 'y roCiarse la solucién desinfectante de' alcohol yodado.
: c) A fin de evitar aglomeraciones en el vestuarlo el personal se desplazara en
los horarios establemdos por la Jefatura de Produccién. ' -
d).- Cuando el personal se dirija al comedor en los horarios eStabIecidos, debera
dejar sus prendas de trabajo en los vestuarios, banarse y pasar pb_r el area de loé
 casilleros para vestir las prendas de calle. Al retorno - del comedor se repétirén
“los pasos desde el ftem “a” o
“e).- El Superwsor de Producmon debe verificar el cumpllmlento dela
‘Buenas Practicas de Higiene
'f) Se propormona equipos de protecmon audltlva tapones fleX|bIes mascarlllas
para particulas no toxicas de doble filtro, para el personal que se desempena en
las areas de ARROZes y Extrusion y se establece SU USO obligatorio.
DISpOSICloneS de Aseo del Personal
Todo el personal involucrado en el proceso productivo y almacenamiento del
alimento de reconstitucion mstantanea debera cum pI|r con lo S|gmente
) Afeitarse diariamente..

b).- Mantener el cabello y ufias cortas.
-c).- Vestir el uniforme'completo y limpio. _

_"Coh la finali‘dadb de preVenir contaminaciones EruZadas el personal debe

~ contar con dos juegos de uniforme, diferenciandose por colores de acuerdo a las
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ireas de trabajo. Esto implica un cambio de uniforme a mitad de semana
productiva.
d).- Mantener las manos limpias en todo momento.

El lavado de manos se realiza obligatoriamente entes de iniciar el trabajo;
inmediatamente después de haber hecho uso de los servicios higiénicos y -
despues de manlpular material contamlnado
e).- No portar joyas ni accesorios que puedan caer en alguna etapa del proceso
y contamlnar el producto
Dlsposmlones de comportamlento en las zonas de proceso
N a) Antes de ingresar a las zonas de proceso limpiar y desmfectar las zapatlllas

en’ Ias esponjas sanitarias de los pediluvios. '

'b).- En el area de proceso queda terminantemente p‘rohibido comer, fumar, toser
estornudar, escupir. ' - | | |
c).- No se debe pasar de una zona contaminada a una zona limpia sin la debida
A proteccidn é higiene. | | | - :
Dispoéicionés para los Visitantes v A

‘Deberan mudarse de ropa antes de ingresar a las areas de proceso, para ello
solicitaran al encargado del ’vestuar_ic') les proporcione el uniforme dé visitante
(Gorra, overol, escarpines para célzado y mascarilla). Debiendo dejar sus prendas
~de vestir en el estante disefiado para este fin'y procedlendo a lavarse las manos,
:brazos hasta el codo con Jabon germICIda y abundante agua, secarse y rociarse
| con la solucién desmfectante ' o
La venﬁcamon de la eficacia de las practlcas de hlglene y saneamiento se reallza
mediante analisis -mlcroblologlcos : apllcados a las superficies de. equ1pos,
ambientes ‘y manos de manipuladores del alimento que puedan contaminarlo
” -dlrecta o indirectamente. En tal sentido se ha dlsenado un reglstro de Inspeccnon ‘
~ Higiénico Sanitaria de Planta, eI cual considera lo SIQU|ente
" a).- Aspectos legales o ' |

-+ Verificacién de Autorizacién Sanitaria.

-« Registro Sanitario. -

“+ Personal con Carné Sanitario vigente.

,C»ert.ificado_'de'Fumigaciohes de Planta
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b).- Procedimientos
« Cumplimiento de medidas preventivas _
« Cumplimiento de monitoreo de Limites Criticos
» Registros
c).- Infraestructura
- Salas de Proceso
« Condiciones del Area. |
» - Condiciones de los terrenos aledanos.
« Distribucién de las edlflcaCIones y salas de proceso
. Disefio. '
_ . Condiciones de Limpieza
. Ilﬁminacién. - ;
» Ventilacion
«- Condiciones del techo
:d) Agua y desagle
- Provision de agua .
. Provisi(')n de agua caliente
* Provision de agua contamlnada
- Control de cIoro
. Control de cloro libre reS|dual
' 1 . Control mlcro_blologlco, ' ‘
.. Hermeticidad del desaglie yfuncionamiento |

« Proteccion para contra ﬂuj'o .-sifonaje negativo.

~ "P).- CONTROL DE PLAGAS

El ObjetIVO es prevenir la contammamon cruzada por aves, insectos y roedores

' }medlante una buena hlglene y saneamlento de ambientes, de modo que éstos
no constltuyan medios de contaminacion ‘de las materias prlmas lnsumos,
_ 'productos en proceso y producto termlnado ,

- El procedimiento  se apllca a todas las areas de la empresa ‘ EI responsable de
' ','Saneamlento verlflca y evalua la efectlwdad delas fumlgaCIones realizadas por el
servicio - externo Por otro Iado tamblen evalia el grado de toxicidad de los
‘“desmsectantes y rodentlmdas Los alrededores de la empresa deben hallarse i

" llbres de basura maleza hlerbas y pastos
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. Para evitar proliferacic’)n de plagas, los desechos son evacuados d_iariamente. El
control de plagas es realizado con una frecuencia de acuerdo al Cronograma de
Desinsectacion y el Cronograma de Desratizacion. Accidn que se reporta en el
~ Registro de Tratamiento de Areas de Planta, en donde se indica el nombre del
desinsectante vy la dosis empleada por area. Para efecto de la desinsectacion por
' aspergado se debe contar con ropa protectora (mascarilla antigas toxico de
doble filtro, guantes, botas de jebe, visor plastico). |
Debe conocerse el area de la zona a tratar a fin de preparar la cantldad de
solucién necesaria para cubrlrla ’

'En caso los i insumos almacenados presentaran insectos vrvos en el exterlor de los
: enva}ses, el_ servicio externo debe realizar un tratamlento rapido. La Accion debe
‘reportarse en el Registro de Tratamiento de Productos Al‘macenados, el cual
contiene datos del Inspector de Calidad responsable, hora y fecha de tratamiento,
la cantidad del producto que se trata, la dosis y el desinsectante.

empleado , dosis ‘por tonelada ( Tab. / Tm., ml. / m3.) , tiempo de exposm:lon

nombre de quien efectla el ,tratamienito, observaciones y accron_es-correctlvas,
“Para el caso de un tratamiento prolongado e_l?ervicio externo debe considerar la
cantidad en Tm. de produc{o a tratar para determinar la dosis. . ‘

Para el caso de preparacion del cebo para roedores debe elaborarse un croqurs

- del areay enumerar los cebaderos

| Debe detectarse la presen0|a de roedores muertos los que una vez ubicados
seran trasladados al area de desechos para su retiro de planta (utilizar bolsa
plastica y guantes). La ‘acc'i()n debe ser registrada en el Informé de Desratizacion,
“el cudl contiene el norr\bre‘del inspector, fecha de inspeccion, area tratada, estado
o "geh'eral de los cebos y trampas, presencia de roedores muertos, observacidnes y
acciones correctlvas | ‘ o o
El uso de insecticidas y roden’ucrdas es restrlngldo de acuerdo a Ias fichas
Tecnlcas
4. 6.2 DESCRIPClON DEL PRODUCTO
’Una descnpmon funmonal del producto final debe ser desarrollada de manera’ que
. se. pueda preparar una evaluacion ' sistematica - de los rlesgos asocrados al -

vallmento y sus mgredrentes o} componentes



4.7.- DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DEL ALIMENTO DE
RECONSTITUCION INSTANTANEA A BASE DE ARROZ

4.7.1.- RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS.
- Esta etapa conSIdera la inspeccion general de condiciones sanitarias y eXIge los
certificados de anélisis de las materias primas, insumos y materiales.
Cada lote de materia prima, insumo y/o material a recepcionar, exige el examen
de las condiciones sanitarias del transporte, asi como de una inspeccion visuél de -
la limpieza é vintegridad de los envaées que los contienen.
En el caso que el lote no pasara esta fase evaluativa, no se permitira la descarga.
El Inspector de Control de Calidad realiza el muestreo de las materias primas,
insumos y materiales para los andlisis fisicos quimicds y microbiolégicos
respectiv'os.AA la vez que coloca Uné etiquéta de color azul indicando de éste
~'modo que el lote se encuentra en proceso de evaluacion enel Laboratorio.
En caso los resultados de los analisis no estuvieran de acuerdo a los requisitos
eSpecificados en las fichastécniéas se procede a colocar una etiqueta de co.lor
rojo, l(’)' cual . inmoviliza el Iote é indica la no conformidad del mismo. y la
‘ inmediata devolucién. , _ ‘
En caso los resultados ’se encuentren cOmprendidos en lo especiﬁcado -envla
| fichas tecnicas, se procede a retirar la etiqueta d'e color azul que identificaba al-
| Iote para ser sustltwda por una ethueta de color verde, lo cual permlte trasladar
el lote a su respectlvo almacen
,.Las materias primas lnsumos 'y materiales son colocados con su respectiva
' identificacion de lote sobre parlhuelas y almacenados - en cada una de las
~instalaciones especialménte destinadas para éste fin y que llevan su nombre; las
' que cuentan a su vez con ventilaci_énvnétural é iiuminacién artificial adecuada.
| k"L.as materias primas, los productos en proceso y los productos terminados deben
depositarse en parihuelas a no menos de 0.20 m. del piso y 0.60 m. del techo. '—

_ El espacio libre entre filas de rumas y entre estas y la pared no sera menor a

- 0.50 m.
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4.7.2.- LIMPIEZA DE GRANOS DE ARROZ
La preparacion de los granos antes de la molienda tiene importantes
repercusiones -sobre la calidad del producto final. La remocion de todas las
impurezas es esencial por las siguientes razones:
a).- Algunas impurezas son téxicas y pueden ser dafiinas para la salud.
b).- La calidad del producto final pu‘ede verse afectada en forma negativa.
Pequenas semillas negras pueden modificar el color del producto terminado. -
c).- Las impurezas como piedras, hierro vagabundo, vidrio, madera, etc., pueden
rovocar dafios considerables a los consumidores yala maquinaria. . |
Para este fin, se solicita al Almacén de Materias Primas,r se identifica el lote, se
verifica la conformidad del rotulado y se prbcede a vaciar los sacos a la tolva de
alimentacién (Previa sepér_acién de los hilos de la costura de los sacos) del.
Separador de Molineria, el cual utiliza una superficie plana, ligeramente inclinada,
-en la cual casi todo el trabajo se hace sobre la base de la separacion por tamanos
de particulas y que se compone generalmente de-varias mallas y/o 'planchas
_perforadas de acero inoxidable. '-La', separécién se - efectia mediante un
movimiéntoreciprocante (de"vaiv_én). Los granos entran a la maquina y pasan
sobré una.malla o plancha perforad_la cuyas perforaciones son ‘Io suficientemente
grandes como para dejar pasar cualquier particula cuyo tall'naﬁo‘no sea superior al
grano deseado_; Pdr lo tanto cualquier material mas grande se va a quedar sobre.
la malla 6 plancha perforada, es décir partidulas ma'yores (esto incluye espigas
palltos ramitas, lnflorescenCIas piedras, tallos, restos de vida animal, etfc.) La
separamon siguiente se hace con una malla & plancha perforada que tiene
perforacnones que dejan  pasar - las |mpurezas menores (arena, semillas
' pequenas granos danados blologlcamente y/ o marchitos, etc.), mientras qué el
grano deseado se queda sobre la malla 6 plancha perforada. El grano Iimpi‘ado
 bruto es conducido hacia una tolva mas ancha que el ducto de caida, en donde se
encuentra un rodillo distribuidor que recibé el grah‘o y lo distribuye y alimenta en
corrientes poca.espesas y anchas hacia la cara del iman dé tipo autolimpiante -
(una pestafa de latdn va raspando la superﬁc;e) sacando asi cualquier partlcula
de hierro que pueda estar pegada. _
'Durante el intermedio del turno, debe verlflcarse la. operatlwdad de las mallas y/o
planchas perforadas del sepa‘ra‘d_o_r, del mismo - modo revisar la_operatividad del

4

-iman. -
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4.7.3 MOLIENDA DE GRANOS DE ARROZ

Las razones principales para la reduccion del tamafo de los granos en esta
etapa del proceso son: ’

'a)-‘ Mejorar las caracteristicas ‘del mezclado de los componentes de la mezcla
cruda.

b) Aumentar la eficiencia de la extrusion y calidad de los pellets. -

Con este fin sé solicita los ARROZ es al Almacén de Materia Prima fdentificado el
lote, se verifica-la conformldad del rotulado y se procede a vaciar los sacos ala
tolva de alimentacion (prewo retiro de los hilos de la costura de los sacos y la
- tarjeta de seguridad), regulando la carga que ingresa al Mollno de Martillos. -
Debe verificarse la- grénulometria, del producto ‘mvolido; de no hallarse en
.concordancia con lo especificado, regular el damper del ventilador y/o la canastilla
- del Clasificador. Si la granulometria es la .reqUerida, el producto se va
, déscargando en sacos de poliprdpileno,» con‘ un peso neto de 50.0 Kg., rotulados
_con Ié tarjeta de seguridad de color amarillo, cosidos y colocados sobre
parihuelas. , | ' |
Debe verificarse la humedad y granulometria del producto obtenido. Durante- el . -
intermedio del turno productivd :se revisaré eI iman ubicado en la tolva de
alimentacién del Molino, asi como la integridad y hermeticidad-de_la 'plancha '
~-perforada del Molino de Martlllos |
En cada turno productlvo el Inspector de Calldad toma muestras segun el Plan de
Calidad. - ' . o '
4.7.4.- ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS EN PROCESO (MOLIDOS o)
TRITURADOS) ' ' v 7
- El encargado del Aimacén de P.rdductos en Proceso 1, recepciona IOs productos) |
y ei producto triturado tréslada’ndolos y almacenandolos hasta su solicitud .pa'ra el

proceso productivo.

4.7.5 ALMACENAMIENTO | | |
El encargado del Almacén de Productos en PrOceso 2 recepciona los productos
' mezclados y! conformes, trasladandolos y almacenandolos hasta su solicitud

para el proceso productlvo
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4.7.6 TRANSPORTE POR CANGILONES

Los pellets obtenidos del proceso de extrusion, son transportados hastala zona
~ superior del secador. Debiendo controlarse -en ‘e’sta etapa la acumulacién de
pellets hiumedo y/o la acumulaciéon de condensado de vapor de agua. Por éste
motivo el extractor de vapor de agua debe encenderse de manera previa al
arranque del extrusor.

El operador del extrusor retirard tres veces por turno, la bandeja de la zona
inferior del elevador de cangilones bon la finalidad de retirar la posible
-acumulacion de pelles hiimedo, la cual sera limpiada, lavada y desinfectada antes
de volver a colocarse. Para esta medida se cuentan con dos bandejas de acero
. inoxidable. |

Es importante el muestreo microbiolégico en esta etapa.

- 4,7.7 ENVASADO, PESADO Y SELLADO , ,
. El producto molido y clasificado, denominado Harina Instantanea cumple

~con las S|gu1entes especificaciones:

Granulpmetrla. Minimo 90% del producto molldo bajo maIIa Tyler Nro.
100, - su equivalente en la Desngnamon AS.T.M.a '
150 micrones. . Segun “United Status Bureau of
R ~ Standards Sieve Numbers ‘Used in all Screenlng
Tests”. - -
Humedad - :  4.0-5.0 %
| Solubilidad : Ausencia de grumos.

- Es recepmonado en una bolsa de polletlleno contenlda en un saco de
polipropileno con un peso neto- de 40 Kg.

| “Seguidamente. se sella térmicamente el envase ‘primario tenlendo cuidado de

contener la menor cantidad de aire, e_sto se consigue presmnand_o con ambas |
manos la parte'superior del envase, 'enseguida' se cose el envase secundarioy
" se rotula con u"na tarjeta de seguridad de color celeste (Contiene codigo de
férmula, fecha de producmon fecha de venC|m|ento Iote de produccnon y cantidad

contemda en el envase)



4.7.8 DESPACHO
Los vehiculos destinados para el despacho deben pasar una inspeccion higiénico
sanitaria, que consiste en la verificacion de la limpieza tanto externa é interna del

vehiculo, previa al desarrollo de la presente actividad.

4.7.9 DISTRIBUCION Y TRANSPORTE .
El producto es distribuido por personal instruido en la conservacion y transporte -

‘del mismo.

4.7.10 ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

' Para este fin se utlhzo el Dlagrama de FlUjO como gma de manera que se

~ identificaron .y uenumeraron todos los ‘pellgros que fueron razonables prever en
‘cada etapa del proceso. v B

- En el cuadro Nro.1 se resume los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos en-

cada una de las etépas del proceso. Asi mismo se mencionan las medidas -

“preventivas necesarias para eliminér 6 reducir los péligros_ a niveles

aceptables. ( ver anexo del 11 al 13))

48 ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE MONITOREO DE LOS PCC
‘ LIMITES CRITICOS YACCIONES CORRECTIVAS

| “4 8. 1 PUNTO CRlTICO DE CONTROL N°1:.
EXTRUSION

PELIGROS - _

~ - Sobre ‘vivencia.de microorganismos patégenos y  esborulados termofilos.
-La etapa ha sido disefiada para Iva elim’inacién del peligro, pero sila -
temperatura de extrusion ‘esta por debajo de los limites criticos se

presentara sobre VIvenC|a de bacterlas esporuladas termoéfilas.

LIMITES CRITICOS .
| o “ Temperatur a (T1): 145°C _a_'155°C. .



MONITOREO O SISTEMA DE VIGILANCIA

- El dperador del extrusor toma la lectura del pirometro cada hora y lo reporta en
el Registro de Control de Proceso de extrusion.

- El operador inspeccio'na al inicio y durante el turno la operatividad de equipo y la
estabilidad de los pérémetros de la etapa de extrusion.

- El inspector de control de calidad verifica tres veces por turno la temperatura de
extrusion registréndola en el registro de Verificacion de Extrusién-Secado y
Molienda.

- - El Supervisor de Produccién vela por el cumplimiento del procedimiento
operacional en esta etapa y monitorea la temperatura del PCC y da visto;bueno

en el registro disenado para este fin.

MEDIDAS PREVENTIVAS |

.~ Control de parametros de la etapa de proceso.

- Cumplimiento del Instructivo de operacion del extruso}r. _

- Cumplimiento d_‘el programa de"_rhantenimiento preventivo del equipo.

- Se deben colocar los instrumentos de medicion calibrados.

ACCIONES CORRECTIVAS . : _
| En caSo de detéctarse una desviacion de los pardmetros de proceso, el
operador del extrusor desvia el flujo del producto, reallza el ajuste del equo y
: restablece Ios parametros. _ ‘
- Reportara la medida correctiva en el reglstro de Control del Proceso de
Extrusnon y Registro de Acciones Correctivas. ' v
- Sila temperatura se encuentra por debajo del limite critico, el prqducto obtenido
. bajo estas condncnones se reprocesa. | | B
- Cuando el procedlmlento de ‘operacion no se cumpla el Supervnsor de Turno
de Produccién revisara el procedimiento y volvera capamta ral operador
- Cuando se observe el mal funcionamiento de algin instrumento de medIC|on es

preferible solicitar el cambio del mismo.

VERIF!CACION _ .
- E Superwsor de Produccion. evaluara el cumpllmlento de la mstruccuon de

operacion del extrusor
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- El Supervisor de Produccion al término de la limpieza semanal, verificara el

| funcionamiento de la maquina extrusora en vacio, reportando la accion en eI

reglstro de Verificacion de Funcionamiento de Equipos de Planta (Check List).

- El Jefe de Mantenimiento debe llevar un control de los equipos 6 dispositivos de

medicién, asi como un record de calibraci()n de cada uno de ellos.

- El Supervisor de Producciéon verlflcara cuatro veces por turno el estado

operativo de los dlversos mecanismos de prevencion de peligros fisicos, asi como

los parametros de proceso en la linea y lo repor’tara en el registro Hoja de Ruta de

la linea de Extrusién - Secado y Molienda.

- El Supervisor de Producmon, ‘'verificara que la temperatura del proceso de

extrusion se encuentre comprendida entre ‘Ios Iimiteé criticos especificados y al

mismo tiempo verificara la estabilidad del proceso de extrusion. ... . ..

- H respo‘nsable de microbiologia toma muestras de las superficies de los

. equipos 2 veces por semana (al inicio y mitad del.programa_s'»emanal de
“produccién). | | " |

- El responsable de Saneamlento y el Inspector de Control de Calldad superv:san

. el desarrollo de la Ilmpleza y desmfecc;lon semanal Al termlno de la cual reportan

la- conformidad de la ejecuc10n en el registro. “Plantilla de Evaluamon de Ia
Limpieza de la Linea de Extru3|on Secado y Mollenda , '

- El 1nspector de Control de Calidad verificara y reportara el cumpllmlento de la
temperatura de extru5|on como parametro de proceso comprendldo en Ios limites
~ criticos estipulados, -para lo cual emplea el reglstro de Verificacion diaria de,

Extrusion, Secado y Molie_nda.

- REGISTROS

-Acciones Correctlvas ' _ _ |
-Lista de Verificacion de Fuhcibnamiénto de Equipos de Pianta. |
‘Hoja de ruta de la linea de Extrusion, Secado y Molienda.
-Control del Proceso de Extrusion. |
-Lista de Verificacion de Buenas Practlcas de Manufactura

| —Venﬂcacnon Diaria de Extrusion, Secado y Mohenda

~ -Plantilla ‘de Evaluamon de L|mp|eza de la Ilnea de ExtrUSIon Secado y o
Molienda. o S |
-—Monltoreo de “ambientes, superficies - dé equ_ipos ér ' impresi_ones.

palmares de manlpuladores



4.8.2 PUNTO CRITICO DE CONTROL N° 2:
SECADO
PELIGROS
- Crecimiento de microorganismos en Ia harina instantanea por exceso de
| humedad. ' | |
- La'etapa esta dlsenada para disminuir el contenido de humedad en el producto

extruido. .

LIMITES CRITICOS -
- Temperatura del aire que ingresa al secador : "
Al inicio del secado 80°C.
Durante el proceso > 60°C.
- Humedad del producto a la salida del secador: 4 - 6%

- No se permitira el uso de filtros saturados de polvo.

MONITOREO O SISTEMA DE VIGVILANCIA'_ _
- El Operador del Secador inspeccidnaré céda hora que la temperatura del aire
" .caliente que mgresa al secador no exceda el limite estableCIdo ylo reporta en eI A

registro-de Control del Proceso de Secado y Molienda. .

- El Supervisor de Produccxon vela' por el cumplimiento del procedlmlento .

operacional y monltorea la temperatura del aire caliente que ingresa al secadory

" daV°B°® enel registro disefiado para éste fin. S

- El Operador del Secador dufanté eI'_montaje de equipos después de la limpieza

revisara la limpieza de los filtros de la Ifnea de ingreso de aire. En caso se

encontraran saturados proceder al cambio, lo cual se reportara en el reglstro
“Lista de verificacién de Funcionamiento de Equos

- El'Inspector de Control de Calidad, 3 veces por turno tomara una muestra de

pellets para la determmamon del contenldo de humedad resultado que reporta en

el registro de Verlflcamon de Extrusion — Secado y Molienda.

MEDIDAS PREVENTIVAS
- Control de parametros operamonales

- Cumphmlento del programa de mantenlmlento preventlvo del secador



- Se debe colocar instrumentos de medicion calibrados.

- Cumpli miento de la instruccién de operacién del secador.

ACCIONES CORRECTIVAS

- En caso de‘detectarse una desviacion de la temperatura, el operador del
“secador, regula el flujo de vapor' de agua q.ue ingresé al intercambiador de calor
| hasta variar la temperatura del aire q'ue ingresa al secador. Reportara la medida

en el registro dé Acciones Correctivas y en el registro de Control de Extrusion -

Secado y Molienda. - N
-~ Cuando la humedad excéde el limite critico, el productd contenido en el secador
~se retiene mediante la‘ disrAninucivén de ia deséarga del secador, hasta alcanzar la

humedad especificada. '

- SI el filtro de aire de la camara de extracmon de alre himedo del secador, se
" saturara, se procede al cambio inmediato, previo apagado de los inyectores de
aire filtrado que permiten la renovacion de aire del ambiente del area.

-. Cuando el procedimientd operacional  no se cumpla,. el Supervisor de

Produccnon revisara la |nstrucmon y volvera a capacﬂar al operador del equpO

. VERIFICACION |

- . El Supervisor de ProdUccién-rverificaré el cuihplimiento del ‘procedimi_ento

operamonal del secador. . | e :
- El Supervisor de Produccién. al término de la Ilmpleza semanal, verlflcara la

operatividad de los instrumentos de medicion (inherentes al sistema de secado),

el buen funcionamiento de los tornillos de alimentacion y descarga del secador. La .

“accion se registrara en el registro de Verificacion de Funcionamiento de Equipos
(Check List). | o _ '
- El Jefe de Mantenimiento, debe llevar un control de los instrumentos de
medicion, asf como un record de calibracion de cada uno de ellos. |

- El Supervisc')r'de' Produccion verificara cuatro vecesv pOr'turno los parametros
'de proceso del sistema de secado y reportara la accion en el registro “Hoja de
Ruta de la Linea de Extrusnon Secado y Mohenda ‘ |
- El responsable de mlcroblologla toma muestras de las superﬁmes de equipos, 2
veces por semana (al inicio y a mitad del programa semanal de producmon) “
- El responsable de Saneamlento y el lnspector de Control de Calidad,

superwsaran el desarrollo de la limpieza Y desmfeccnon semanal Al término de la
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cual réportan la conformidad de la ejecucién en el registro “Plantilla de Evaluacién
-de la Limpieza de la linea de Extrusion — Secado y Molienda”.

- El inspector de Control de Calidad verificara y reportara el cumplimiento de la
temperatura de Secado como parametro de proceso comprendido en los limites
- criticos estipulados, para lo cual emplea el registro de Verificacion diaria de

Extrusion - Secado y Molienda.

REGISTROS

Acciones Correctivas
« Lista de Verificacién de Funcionamiento de Equos de Planta
e Hojade ruta de la linea de Extrusién-Secado y Molienda. -
 - - Control del proceso de Secado y Molienda.
o Plantilla de Evaluacion de Limpieza de la Llnea de Extru5|on
« Secado y Molienda. "

e Verificacién Diaria de Extru'sién, Secado y Molienda.

- 4.8. 3 PUNTO CRITICO DE CONTROL N° 3:
ENVASADO
PELIGROS
1. Coritaminacién Microbiana
.- Por un inadecuado sellado del envase
- Por un inadecuado manlpuleo de los reprocesos de producto en envase mal
'sellado '
2. Contaminacién fisica

.~ Presencia de particulas extr_aﬁa's

LIMITES CRITICOS R ‘ |

- No se acepta ninguna unidad con falias dé sellado éndn bolsén tdmado al azar

de cada envasadora. | | o
Nlnguna malla de acero inoxidable colocada ala sallda del cafio dosmcador .

debe estar ausente o en mal estado



MONITOREOQ O SISTEMA DE VIGILANCIA

- El Operador de cada envasadora, verifica en forma manual la hermeticidad de
las bolsitas a la salida de la envasadora a su cargo. | _

- El Operador de cada envasadora, verifica al inicio y al final de la jornada la
- presencia y el buen estado de la malla de dcero inoxidable colocada a la salida
del cafio dosificador. | o

- El Inspector de Control de Calidad verificara cada dos (2) horas un bolsén por
_envasadora para verificar manualmente la hermeticidad de las bolsitas.

- El Supervisor de Produccion verificara durante el tumo ‘productivo, cada dos
horas la hermeticidad de las bolsas,r’toman‘do un bolsén al azar, reportando la

» »accién en el _RegiStrd de Cont_rol de Peso y Hermeticidad de bolsas.

| MEDIDAS PREVENTIVAS ,

- Control de parametros operacnonales

-. Cumplimiento del programa de mantenimiento preventlvo del equo

- Designacion del. personal para' verificare el sellado- al 100% antes del
‘embolsado. o - - .

- Uso de guantes y bolsas de primer uso durante el reproceso.
- Cumpllmlento de las buenas practicas de manufactura.

; Colocamon de malla de acero moxndable a Ia sahda del cano dosmcador de

producto

ACCIONES CORRECTIVAS

- De observarse rechazo excesivo por defecto de sellado se sohmtara la
intervencion del operador de maquina y el técnico de mantenimiento para ajustar
" los parametros de la envasadora. - | , |
- Las bolsas con defectos de sellado se reprocesan de acuerdo al procedlmlento' '
-establemdo para este fin. _ _ _ ’ N
- En caso de encontrase mas de una unidad defectuosa en los bolsones
rewsados se procedera a la reVIS|on del bolson anterior y posterior a este .
reprocesandose las unldades con fallas de sellado. La medida se reportara en el

_registro Control de Envasado y en el reglstro de Acmones Correctlvas
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- -En caso la malla de acero inoxidable requiera reparacion, ésta debe realizarse
de acuerdo al procedimiento sanitario establecido y reportado en el registro de

Control de Envasado y en el registro de Acciones Correctivas.

VERIFICACION
- El Supervisor de Produccnon verificara el cumplimiento de la instruccion de
operacion de la maquina envasadora ' o
- El Supervisor de Produccion una vez por semana verificara el funC|onam|ento
de la maquina envasadora en vacio (sin producto), pero con la bobina de lamina
emplear para verificar el correcto sellado JAsi miémo verificara Ié adecuada-‘
colocacién de la malla de acero inoxidable a la salida del cafio dosificador de
- producto. Acciones que repo'rtaré en el registro | |
“Lista de Verificacion de Funcionamiento de Equipos” (Check List).
- El Jefe de mantenimiento debe llevar un control de los trabajos conS|derados
-en el Programa de Mantenimiento Preventivo del Area de Envasado. -
- - El Supervisor de Produ_cci(")n' verificara dos veces pdr turno el estado operati'vo.
“de los mecanismos de prevenqiéh de peligros fisicos reporténdolo'en_ el registro
“Hoja de Ruta de Mezclado y Envasado”. También verificara el buen
'funCionamiento de la maquina envasadora, accidén que reportara en el 'registro de
Control de Envasado." | | o | | .
- El responsable de MlCFObIOlOgIa toma muestra de las superficies de equos (AI
inicio y mitad del programa de producmon semanal). Asi mlsmo reallza un
muestreo de superﬁmes palmares del personal del Area de -_Envasado,
espécialmente del que reprocesa el producto contenido en envases mal sellados.
‘ Reporta los resultados en el registro dé saneamiento “Monitoreo de ambientes,
superficies de équipbs y superficies palmares de manipuladores'”‘.' -

El Supervisor de Produccion y el Inspectoi‘ de Control de Calidad, verificaran el
- cumplimiento de las Buenas Practicas de higiene del personal operarid, para o
~cual hace >uso del registro “Lista de verificacion de Buenas Préacticas de
Manufactura |

- El Inspector de Control de Calidad toma muestras de producto envasado‘
-correspondlente ala prlmera mltad del turno (pnmer comp031to) y ala segunda

mltad deI turno productlvo (segundo comp03|to ) para efectos de la reahzacnon :
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de los analisis fisico - quimicos y microbiolégicos en el Laboratorio de Control de
Calidad. |

- El 'Inspector de Control de Calidad verificara y reportara el cumplimiento del
sellado éptimo de los envases, descrito como Limite Critico, para lo cual emplea
el ﬂregistro' de Verificacién Diaria del Envasado de Producto Terminado.

- El responsable de Saneamiento y el Inspector de Control de Calidad supervisan
el desarrolio de la limpieza y desinfeccién semanal, al término de la cual repb_rtan ‘
la conformidad de la ejecucion de la actividad en el registro “Plantilla de
Evaluacion de limpieza de la Linea de envasado”. | |
REGISTROS | |
- Listé de verificacién de funcionamiento de quuibds de planta.

- Hoja de Ruta de Mezclado y Envasado |

"_ Control de Envasado

- - Control de Peso y Hermeticidad de bolsas.

- Listade Veriﬁcaciéh de Buenas Practicas de Manufactura.

. Verificacién Diaria del envasado de Producto terminado.

- Plantilla de EvaluaCIon de I|mp|eza de Ia Linea de Envasado. |

- Monitoreo  de amblentes superﬂCIes de equipos y superficiés
palmares de manlpuladores T | -

- »Acuones Correctivas

- 4.9 ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION --DEL
SISTEMA HACCP

4.9.1 PROPOSITO , _
Evaluar el funcnonamlento del Slstema HACCPy el cumpllmlento de lo descrito en
el Plan HACCP, es decir la document30|on que lo soporta, .por parte - de la :
empresa responsable de fab_ricacic’)n co'mQ de la autoridad oficial (DIGE'S'A)V.
- - Evaluar e‘I_comportamien'to de los PCC en el tiempo yverificar qu'e_esté}n'.sier'\do :
monitoreados adecuadamente , ' - ' _ o
_'— Evaluar si las acmones correctlvas estan SIendo apllcados y reglstrados o
adecuadamente IR N
- ‘Evaluar el cumpllmlento de Ias BPM y Ios programas de Ilmpleza Y -

' desmfecmon control de plagas y mantemmlento preventlvo
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| 4.9.2 Tipos de Verificacion

a. Verificaciones diarias

-- Revision de Registros

b. Verificaciones periddicas - v

- Cumplimiento de los programas de calibraciéon de equipos, control de plagas,
mantenimiento preventivo y capacitacién del personal involucrado en el proceso.

- Re-evaluacion de analisis de peligros, solo cuando han surgido .cambios
(materia prima, sistemas de proceso, etc.), que puedan afectar la inocuidad del‘

- producto.

4.9.3 Causas de verificacién

- Se encuentra mformamon nueva dlsponlble concernlente a la seguridad del
producto _ '

- Si el producto esta vinculado al brote de una enfermedad transmitida por
alimentos. | | | -

- Cambio de parametros del proceso.

- Instalacion de equ1pos en llnea o} reahzacnon de modlflcamones

- Conocimiento de un nuevo -peligro relamonado a patégenos potencnales

contaminantes ambientales.

410 ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE REGISTRO - Y
| DOCUMENTACION DEL SISTEMA HACCP | | |

ObjetIVO ,

- Establecer un mecanismo para la creacion, modlflcaCIOn y distribucién de la
documentacion de sistema HACCP. ’ '

Alcance ,

- 'Se aplica todos los documentos que forman parte y estan dlrectamente ‘
relacionados con el sistema HACCP. '

Responsable ,

| - H Jefe de Aseguramlento de la Calldad (Coordlnador del equo HACCP)
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. Procedimiento

-. La necesidad de crear, revisar o modificar un procedimiento instructivo o
- registro por parte de un area 6 departamento, implica la necesidad de
coordinacion con el Jefe de Aseguramiento de la calidad.

- El Coordinador HACCP evalda conjuntamente con el e’quipo HACCP, la

“propuesta alcanzada. La cual una vez resuelta debe ser alcanzada en version

- vigente al area solicitante siendo actualizado.

- El co_ordinador HACCP actualiza la lista maestra de registros y doCumentos de

cada area en caso de creacion de los mismos.

Distribucion | _
- La Gerencia general y la Jefatura de-Aseguramientb de la Calidad pbseen una
copla del Plan HACCP. | |

-El resto de los miembros del quipo HACCP tlenen acceso aI plan HACCP a
través del sistema electronlco
Archlvo y Aimacenamiento ‘
- La Jefatura de Aseguramiento de la Cahdad es la encargada de archivar y
almacenar los documentos originales.-
- Los jefes de cada area son los responsables de deﬂnlr la ublcaCIon y asegurar |
la conservacion de Ios reglstros ylo documentos relamonados con el Sistema
HACCP, generados durante el ano fiscal VIQente y que conforman eI Archlvo
- Activo. * | | |
- El original debe ser firmado en la p‘rimera‘ ‘pégin‘a,‘ por“cada una de Ia's personas
‘que elaboré-y aprobo el documento. o ' '
" - Cada Jefe de Area determina el tiempo de conservacion en los registros en

- funcién de sus necesidades. - Dependiendo del “periodo considerado, los

S documentos son trasladados al Archivo Paswo (documentacién- comprendlda al

ano pasado, del afio en curso).

Registros -
- Lista de dlstrlbu0|on .
- Lista Maestra de formatos
- Actas de_reumon HACCP
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4.11 EVALUACION DE PROVEEDORES
Objetivo ‘
- Evaluar, seleccionar y controlar proveedores de productos o servicios con el fin
de asegurar la calidad, oportunidad y ‘,continuidad del abastecimiento a la
empresa. | '
Alcance _

. Se aplica a los proveedores,de insumos, materias primas o semielaboradas y
materiales. |
- Servicios de transporte, mantenimiento y calibraci()n‘. '
Responsabilidades ' | | _
- El Jefe -de Investigacion y Desarrollo, el Jéfe de Control dé Calidad son
" - responsables junto con el Jefe de Logistica de‘la evaluacién y seleccion preliminar
de provéedores a través de visitas de ihspeccién alos lbcales de los proveedores.
- El Jefe de Logistica es el responsable de preparar la . informacién para la
evaluacion y. seleccion de los proVeedores_ povr‘ el‘ACorhité de Gerencia, hacer
- seguimiento - del desempefo de los proveedores y elaborar a. lista de los
‘proveedores aprobados. | | e » '
- La Jefatura de Logistica, Jefatura de Investigacion y Desarrollo y la Jefatura de
| ~ Control de Calidad son 'respolnsablves de mantener un archivo de proveedores

aprobados. | | o | | R
' Criterio de evaluacién
Calidad

Certificacién

Registro Sanitario

Especificaciones Tecnicas

_ Posee Sistema de Aseguramiénto de la Calidad (3)
Servicio o |
- Brinda fichas técnicas .
- Otorga garantia |
- Otbrga‘ Servicio Posventa.
Oportunidad | . |
- Stock perrhanénté .

- Apoya en la entregé del producto
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Precio
- Condiciones de pago

- Linea de crédito

Convocaton‘as y Aprobacion
- El Jefe de Logistica solicita a mas de dos proveedores de producto o servicio, la
presentaCIon de cotizacion y Ios requerlmlentos en base a los criterios antes
mencionados.

- La aprobamon del proveedor se dara en el Comité de Gerenma En fun0|on a
los resultados el proveedor sera incorporado en la llsta de proveedores aprobados.
al mismo tiempo que se le asigna un cédigo' especifico.

Distribucion y Uso | |
- La lista de proveedores aprobados sera puesta a dlSpOSlCIOI’] de los usuarios de
la empresa

FrecuenCIa ‘

- Trimestralmente a Ios proveedores que forman parte de la lista de proveedores
| . Registro

- Lista de calificacion de proveedores.

- 4.12 CAPACITACION DEL PERSONAL
ObjetIVO

- Capacntar y senSIblllzar al personal sobre conceptos de nglene Buenas

Practicas de Manufactura, Slstema HACCP y otros; elementos que contrlbuyen a

Ia exitosa |mplementac10n y V|genC|a del Sistema HACCP.

- Alcance

- Se apllca a todo el personal operativo de produccmn superwsores de

produccion, mantenlmlento almacenes e inspectores de control de calldad

o - Es deseable que la capaC|taC|on en HACCP involucren a todo el personal si se

tlene en cuenta que desde la direccién hasta el personal auxiliar debe existir el |

conOCImlento acerca de Io que ha SIdO defmldo como una polltlca dentro de una . - .

organlzaCIon
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'Requnsa'biiidades -

- El Jefe de Aseguramiento de la Calidad es el responsable de la presentacion y
del Desarrollo del Programa Anual de Capacitacién del personél. (3)

- La Gerencia General es responsable de la capac’itaciéh dentro de cada una
de sus funciones. o

Realizacion de la Capacitacién :

- Cada vez que se désee ihcorporar personal nuevo en las areas mencionadas
en el alcance de la capacitacion, mediante el Plan de Entrenamiento.

- -Segun el Cronograma Anual de‘Capacitacién_del Personal. -

Temas . | | ’ '
- Los temas estan relacnonados a:
) Aspectos Motlvamonales

« Principios y_valores

- El factor humano en el desarrollo de la calidad

. Paradigvmavs

Calidad
“« Beneficio de trabajo en equipo. |

. PrlnC|p|os y aplicaciones practicas del HACCP de la orgamzacwn
- Seguridad e nglene Industrial y Saneamiento o

+ Buenas practicas de manufactura -

. Higiene del personal y saneamiento de planta _
» Enfermedades transmitidas por los allmentos (ETA) Prevencmn y control

. -Procedlmlento de I;mpleza y desinfeccion.

. Control de plagas “ |
~« El proceso y su control.

« Aspectos de Segundad e nglene Industnal

©e Manlpulamon de alimentos

La aS|stenCIa a los examenes clinicos y a las charlas de mampulamon de
: allmentos a cargo de la Mumcupalldad de Lima son requItos lndlspensables para g

‘ Ia obtenmon del carné sanltano
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4.13. DISPOSICION DE PRODUCTOS NO CONFORMES

OBJETIVO

EL proposito de este procedimiento es establecer una estrategia para la
disposicién de productos almacenados en planta o recolecta del alimento de
reconstitucién instantanea distribuido en el mercado, que muestra evidencia de
:alteraci()h de su calidad, vencimiento ¢ sospecha .que pueda afectar la salud del
consumidor. | | |

ALCANCE ,
'Se aplica al alimento de reconstntumon mstantanea elaborada por la empresa y
' que se encuentra en los almacenes de la misma 6 en los puntos de dlstnbucmn
RESPONSABILIDADES
El Jefe de Aseguramlento de la Calidad es responsable de asegurar la ejecucion
aproplada de este procedlmlento _
El Jefe de Control de la Calidad es responsable de definir el estado sanitario de
los productos motivo de recolecta aS| ‘como de la dlsposmon de-los mismos. El
Jefe de Logistica, es responsable de canalizar Ias recolectas. ”
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

- Los productos no conformes determlnados por medio de los ensayos fisicos-

QUlmICOS y m|crob|o|og|cos establecidos en el Plan de Inspecmon y Ensayo de -

.Control de Calidad seran observados y reanahzados

En caso que los resultados afectaran la' inocuidad del producto seran -

separados para-su incineracién, al existir la probabilidad razonable de que su

consumo traera consecuencias adversas de salud serias 6 inclusive la muerte. (5)
- En caso se" tratan de desviaciones en los pardmetros fisico-quimicos, falta de
‘peso en los envases, ‘inadecuado- sellado del envase, etc., el alimento de .
B reconstitucion ‘instahténea'se_ré reprocesado en'lalline'a de proceso_'siguiendo las
.‘}BPM. o o | v
- En caso de productos no‘conformes_'det"ectadoséh los puntos‘. de distribucién;
estos seran recolectados por el personal de distribucion, previa coordinacion con
la Jefatura de Aseguramlento de la Calidad y el Jefe de Loglstlca

- El personal de distribucion en coordmacnon con la Jefatura de Control de

~ Calidad seran los encargados de la Iocallzac:lon de la mercaderla procedlendose o

a elaborar una acta Ievantamlento al momento del retiro del producto alavez que
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'se indican los detalles del producto no conforme, el nivel de la cadena de
distribucion, ubicacion geografica, nimero de lotes, cantidad, cliente, estado de
conservacién, producto, fecha de produccién, fecha de vencimiento, motivo de la

recolecta, y personas que intervienen.

. El producto no conforme una vez trasladado a los almacenes de la planta, debe ’
'ser ubicado, identificado y rotulado mdncando su no Conformidad.

Debiendo ser puesto a disposicién del Area de Control de Calidad para la
realizacion de los analisis segun sea el caso. . ' .

- Silos -resultados de los analisis indican una} desviacion que afecta a la
seguridad del consu_midor; el producto seré destinado -para cohsumo animal (en
caso de vencimiento ). o - |
REGISTROS

-'Actade Levantariento

- Inf_orme de estado sanitario'de productos. B
4.14 CALYIBRACI()N DE INSTRUMENTOS DE MEDICION

 OBJETO |

- Establecer el Sistema de Controil (‘tenden‘cia, precision ybrec‘alibrado‘) de los
Instrumentos de Medicién Inspeccion y ‘EnSayo que son usados por la empresa | ,
para garantlzar la exactitud de los “valores Ieldos que propormonan '
ALCANCE | | |

- Se aplica a todos Ibs ‘instrumentos empleados en las mediciones qué se
realizan a Id largo del proceso productivo. |
RESPONSABILIDADES }

- ElI Jefe de Control de Calldad es responsable de hacer cumpllr el Programa
Anual de Cahbramon de los Instrumentos de MedICIon usados en el Laboratorlo
de Control de Calidad y en la Planta de Proceso. ' ,

- El Jefe de Mantenimiento es el responsable de la ejecuc1on del Programa Anual
de Mantenlmlento y Cahbramon de lnstrumentos de Medicién del Laboratorlo y

Planta de Proceso.
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'DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

- El Jefe de Mantenimiento coordinard de manera anticipada con los Jefes de
Producciéon, Laboratorio de Control de Calidad y Almacenes, las fechas de
calibracién de los instrumentos de medicion, inspeccion y ensayo. Usualmente la
frecuencia es semestral.

- De acuerdo a la tendencia de los instrumentales de medicién, los programas de
verificacién, mantenimiento. y cahbracuon pueden ser modificados, previa
coordinacién con los involucrados. | ‘
- Si el mstrumento de: medicion, sufre algun desperfecto durante su uso, el
operador 6 usuario se encargara de comunicar a los Jefes de Area para que -
soliciten su revisién y reparamon -

- Segln sea el caso, el Jefe de Mantenlmlento deC|de si el instrumento de
--Medicion con vdesperfecto requiere un servicio de repa_racmn y/o calibracion
interno 6 externo. Para lo cual el Jefe del Area involucrada emitira una orden de
requisicion de servicio externo. . |
- la calibraci()_n de los equipos de medicién, se reéliza por empresas qUe cuenten

con patrones de medicion acreditados por INDECQPI.

REGISTROS _

= Record del instrumento de medicion. ,
- Registro de resultados de callbraC|on y/o mantenlmlento y/o verlflcaCIon de
instrumentos de medIC|on ‘_ ' ) S

- Archivo de certificados de Cal'ibracic’)_n_extemé de los in'stkumentos‘ de rﬁedicién.-
4.15 EJECUCION DE AUDITORIAS DEL SISTEMA HACCP . o
OBJETIVO S | |
- Establecer un proc'edihiiento de evaluacion, que permita verificar la efectividad y
_continuidad del Sistema HACCP de la Empreéa‘ con la finalidad de propiciar la
' 'mejora continua del sistéma. S | o
ALCANCE e
L. -Aplicable a thas las areas de la Empresé.

RESPONSABILIDAD o , _ o
- El Jefe de Aseguramlento de la Calldad es el Coordmador del equo HACCP y'.

~ ensu condlmon, asume la r_esponsablhdad de audltor lnterno, hder. -
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- DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
. AUDITORIAS INTERNAS
- El Jefe de Aseguramiento de la Calidad en su condiciéon de Auditor lider,
elabora y ejecuta el Programa Anual de Auditorfas Internas (Se ejecutan cada 3
meses, considerando el volumen productivo). '
-  El Jefe de Aseguramiento de la Calidad designa el equipo auditor interno de
manera razonada a fin de asegurér una auditoria donde se permita verificar
hallazgos "que*evidencien No conformidades y con un desempeno objetivo é
imparcial por parte del equipo auditor. | |
- La Auditoria mterna se inicia con una reunion de apertura donde se establecen
vaJethOS criterios y alcances de la Auditoria. En Ia reunién estaran presentes: El
Gerente General, Auditor Lider y los Jefes de las Areas involucradas.
- E Plan de Auditoria con31dera ;Qué procedlmlentos usara?, ¢A quién
, entrevrstara’?, ¢ Qué reglstros sollmtara’?, ¢ Qué areas se auditaran? - |
- Se revisaran los procedimientos documentados y se entrevnstaran a los
empleados claves y a los Jefes de Area
- Se realizan Audltorlas Cruzadas para lo cual se les comunica con la
anticipacion de un dia por lo menos antes de efectuarse la auditoria. o
- El auditor debe buscar ewdencna objetiva de funcionamiento del Plan HACCP
establecndo siendo la recopilacién de eVIdenCIa un tanto critica para reglstrar 1
hallazgos preusos sin ser conSIderados como No Conformidades. -
- Los resultados de la Auditoria se comunica al Area verificada en Ia- “Reunién de
Cierre” »n‘iediante un reporte de AUditoria, en la cual se solicita las acciones' -
. correctivas y ée establece la fecha para la . auditoria de seguimiento. |
- EI equipo auditor determina si los hallazgos. son No Conformidades criticés,
| mayores, menores 0 Ssi solo es una observacion. |
- En caso los resultados de la Auditoria lnterna fueran adversos ala establhdad
del sistema y la calidad del producto, eI Auditor Lider levanta una solicitud de _
accion - correctiva acordando coh el Auditado del‘a'rea involucrada el plazo a .
ejecutar la accién correctlva el segwmlento lmpllca solo Ia audltorla de la- accmn
."correctlva solicitada. . - ' »
- Fmalmente se realiza un lnforme detallado de los resultados de la-auditoria.
- La audltorla se reallza teniendo en cons;deramon el Plan. HACCP el Manual

de Buenas Practlcas de Manufactura y Ios resultados de Ias audltorlas antenores
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REGISTROS
- Lista de Verificacion del Sistema HACCP.
- Repor’[e de Auditoria.

- Reporte de Seguimiento de Ia No conformidad. -

4.16 AUDITORIAS EXTERNAS
- El Gerente General y/o Jefe de Aseguramiento de la calidad son los encargados
de coordinar la realizacién de la Auditoria Externa con entidades acreditadas,

con el fin de asegurar el funcionamiento y vigencia del'sistema HACCP.

4.17 DISENO DE LA INVESTIGACION
La investigacion es del tipo analiticd comparativo

- INVESTIGACION DESCRIPTIVA COMPARATIVA Parte de la conS|derac10n
~dedoso mas investigaciones descrlptlvas S|mples

Con3|ste en recoger lnformaC|on en varlas muestras con respecto a un mismo
fenomeno

‘Caracterlzando este fendmeno en base a la comparacion de los datos
‘recogidos.

Dlagrama de investigacién:

Dlagrama de mvestlgac:on :

Donde
M1, M2, M3, M4 muestras

- O, Oj, Ok, OI= _’observacviones por cadé' ‘ mUestfa.
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Investigacién causal comparativa

Indagacién en dos 6 mas muestras Observacion del comportamlento de una
variable.

Control estadistico de otras vanables que pueden afectar la variable estudiada (
Variable dependiente ). . :

DIAGRAMA UTILIZADO: _
M1 01X
. M2 02X
DONDE: o
M1y M2 = Muestras
01y 02 = Observaciones
X = Variable de control

4.17.1 POBLACI()N Y MUESTRA

La poblacién esta conformada por las empresas agroindustriales arrdceras a nivel del’
pais ( Anexo N° 14) donde N = 18 en cuanto a la muestra , se utilizo un muestreo por
conglomerados discrecional, permitiendo efectuar . estlmacxones en la planta ROMERO ,
TRADING S.A, ublcada en Ia Provincia Constltumonal del Callao
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V RESULTADOS

1.- Elaboracién de Programas Buenas Practicas de Manufactura mejoro las

practicas de higiene y saneamiento de las instalaciones.

2.-La zona de producdién son lirhpiadés y desinfectadas después de 10 turnos

productivos continuos de 12 horas cada uno.

'3.- Todo personal mvolucrado en el proceso productivo y almacenamiento cumple

con las dlSpOSlCIoneS de aseo personal deacuerdo HACCP

4.- Se mejoro6 el producto a:través-de implementacion de sistemas de calidad que

abarcan los procesos
5.- Se crea un departamento de aseguramiento de la calidad.

" 6.- Se elaboray se actualiza los reglstros de documentos del Plan de Rlesgos y

Puntos CrltICOS de Control

7.- La empresa evita la contaminacion de plagas, polvo,malos olores u otras que

puedan ocasionar contaminacion al arroz



CONTRASTACION DE LAS HIPOTESIS

| Hl: L’a‘ utilizacic')n de Resultados: Anexo N° 11

PRUEBA ESTADISTICA DE RACHAS

as buenas DEL TIPO NO PARAMETRICA -

| practicas de
manipulacion @=5%, Ve vs V!
permite mejorar la Valor Tabular: 10

R . ' Valor Calculado: 16
calidad de la . -
produccion de
arroz |

agroindustrial.

CONCLUSION: >> EXISTEN MEJORAS
'SIGNIFICATIVAS
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1 Hj: El disefno |

adecuado de los

~diagramas de flujos

| de produccion  de |

‘arroz -~ agroindustrial

contribuye en la|
,mejo_ra de control
entrada, salida y flujo

de materias primas,

materiales y el

‘proceso productivo.

Resultados: Anexo N° 12

PRUEBA ESTADISTICA DE RACHAS

DEL TIPO NO PARAMETRICA

a=5%, Vc vs Vt

Valor Tabular: - 10
Valor Calculado: 20 -

CONCLUSION: >> EXISTEN MEJORAS
o SIGNIFICATIVAS |
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H3: ' LOS 'Puntos Resultados: Anexo N° 13

(PCC) PRUEBA ESTADISTICA DE RACHAS

Criticos | DEL TIPO NO PARAMETRICA

permiten  eliminar ._ _‘
el peligro de a=5%, Ve vs Vit
contaminacion | Valor Tabular: 10
o , . N | Valor Calculad_o: 30
microbiolégico con o o

respecto a la
produccion  del

- | arroz

agroindustrial.

CONCLUSION >> EXISTEN MEJORAS
SIGNIFICATIVAS
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VI CONCLUSIONES

1.- La aplicacién de un plan de riesgos y puntos control en la recepcion de

“materias primas e insumos

2.- Las buenas practicas de manipulacién alimentaria, procedimientos,
~ instrucciones y registros documentos deacuerdo al Plan de Riesgos Y Puntos

Criticos de Control aseguran que el producto final sea de calidad estandar.

.. 3.- Se desarrollé del Diagrama de Flujo del Producto en la cual répresenta en -
forma simple y cara del proceso, tal manera, proceso pueda entender todas sus
etapas, y con mayor razén al equipo HACCP. en la cual se identifica los puntos

criticos.
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VIl RECOMENDACIONES

1.- Implementar los planes de calidad de inspeccién deacuerdo al plan de riesgos

Y puntos de criticos de control.

2 Cumpllmlento estrlcto de los Planes de Inspecmon Planes HACCP buenas

practlcas de- mampulacnon alimentaria, procedlmlentos e mstruccnones al fin de

minimizar el peligro de la contaminacién y evitar el deterioro del producto y -

asegurar la conﬁabllldad en los resultados de Ios diferentes anlisis.

3.- Explicar me'diant’é diagramé flujos al personal del proceso produCtivo-e

identificando los puntos criticos en los procesos. - -
4.- Capacita'c;ién- del personal, previa implementacién del HACCP.

5. Es'tablecer un plan de"manténi'miento prevéntivo dé_los equipos de Iallineade

-los procesos para asegurar su optima'operativ’ic_jad adecuado al sistema HACCP : _
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ANEXOS N° 1
MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢ De qué manera la evaluacion de un
Plan de Riesgos y Puntos Criticos
de Control (HAZARD ANALYSIS
AND CRITICAL CONTROL POINTS)
mejora la calidad de la produccién

del arroz agroindustrial?

Analizarlos procedimientos de la
evaluacién con los principios el
sistema Plan de Riesgos y Puntos
Criticos de Control (HAZARD
ANALYSIS AND CRITICAL
CONTROL POINTS), para asegurar
el control de los peligros que
pudieran alterar las caracteristicas
del alimento de reconstitucion
instantanea y garantizar la inocuidad
del mismo en el proceso de
produccion agroindustrial del arroz.

La evaluacién de un Plan de
Riesgos y Puntos Criticos de
Control (HACCP) contribuye a
mejorar la calidad de la produccién

del arroz agroindustrial.

PROBLEMAS SECUNDARIOS

OBJETIVO ESPECIFICO

HIPOTESIS ESPECIFICA

1.-
implementacion las buenas practicas
de

contribuye a la mejora calidad de la

éDe qué manera la

alimentaria

manipulacién

produccion de arroz agroindustrial ?

Determinar la implementacién de las
buenas practicas de manipulacion en
el proceso de produccién del arroz

agroindustrial.

La de las buenas

practicas de manipulacién permite

utilizacion

mejorar la calidad de la produccion

de arroz agroindustrial.

2.- ¢ La elaboracion del diagrama de

flujo la mejora calidad de los
procesos de produccion del arroz

agroindustrial?

Determinar a través del diagrama de
flujo el manejo de materias primas ,
fluio de materiales, secuencia de
procesamiento y distribucion, control
de procesos y andlisis de calidad de
del

la produccion arroz

agroindustrial.

El de
diagramas de flujos de produccién

disefio adecuado los
de arroz agroindustrial contribuye
en la mejora de control entrada,
salida y flujo de materias primas,

materiales y el proceso productivo.

3.- ¢ Existen mejora en la calidad de
los procesos de produccion del arroz
agroindustrial por la utilizacién de
los puntos criticos de control en un

Plan de HACCP ?

Proporcionar los  conocimientos
basicos y favorecer destrezas y
habilidades a explotadores de la
empresa agroalimentaria, para el
correcto disefio e implantacion del
sistema (HACCP) en las industrias

agroalimentarias para el consumidor.

Los Puntos Criticos (PCC) permiten
eliminar el peligro de contaminacion
microbiolégico con respecto a la

produccion del arroz agroindustrial.
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ANEXO N° 2

PROCESO AGRO-INDUSTRIAL DEL ARROZ
ELABORACION DEL ARROZ EN PEQUENA ESCALA

Trilla

—3

) Secado Limpia

Sancochado

i Secado

QOparaciones anterfores ai Jescascarado
(armoz céscara)

Limpla 4
‘3 v
Dascascarado
— ) Separacién del #
+* 8rroZ cAsSCara
Blangqueo
N Separacién
+ del salvado
Pulido

Separacion de!
arroz quebrado

Clasificacion l

M Amoz quebrado

h A

Operaciones posteriores 3l descascarado {amoz)

Arroz entero

¢

125



ANEXON°3

Figura 1: Seccidn vertical ampliada del grano de arroz cdscara
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Anexo N° 4

Clave

1. Tolva de alimentacion; 2. Asiento de tolva; 3. Compuerta para regular la alimentacion; 4
Cubierta; 5. Eje; 6. Rodillo/eje de acero; 7. Criba; 8 Soporte de la criba; 9. Armazén; 10.
Cuchilla descascaradora; 11. Perno de sujecion de la cubierta; 12. Conducto de salida; 13
Cojinetes; 14. Polea motriz; 15 Armazén.

Figura 2: Descascaradora de rodillo de acero tipo Engleberg

Se utiliza para descascarar el arroz ciscara.
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Anexo N° 5

Figura 3: Descascaradora de rodillos de caucho

Clave

1. Tolva de alimentacion; 2. Rodillo de alimentacion; 3. Rodillo de movimiento rapido; 4.
Rodillo de movimiento lento; 5. Superficie de caucho; 6. Brazo regulador de los rodillos;

7. Manilla para regular la luz entre los rodillos; 8. Muelle de compresion; 9. Cubierta; 10.
Polea motriz; 11. Cubierta del equipo de accionamiento; 12. Conducto de salida; 13. Base
y armazon. Ampliacion: separacion de la céscara entre rodillos.

Se utiliza para descascarar el arroz céscara y pulir, blanquear el arroz integral, y pulir el
arroz blanco.
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Anexo N° 6

Figura 4 Descascaradora tipo Engleberg con pulidora de arre:
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Clave

1. Tolva de alimentacién, 2. Base de tolva, 3. Compuerta para regular la alimentacion 4.
Cubierta; 5. Eje; 6. Rodillo/eje de acero; 7. Criba; 8. Soporte de la criba; 9, 22, 23 y 24.
Armazon y cubierta de la maquina; 10. Cuchilla descascaradora; 1 1. Perno sujetador de la
cubierta, 12. Conducto de salida, 13. Entrada del grano a la pulidora; 14. Tambor; 15. Eje;
16. ora de cuero; 17. Criba; 18. Ventilador; 19. Conducto de salida del ventilador; 20. Con
ducto de salida del grano; 21. Conducto de salida del salvado y la céascara.

Se utiliza para clasificar y limpiar el arroz cascara, clasificar el arroz descascarado y
clasificar el arroz elaborado.
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Anexo N° 7

Figura 5: Limpiadora de cilindro alveolado

Clave

1. Tolva de alimentacién; 2. Cilindro alveolado, 3. Rodillo de soporte del cilindro; 4.
Llanta del cilindro exterior; 5. Caja de reduccion de la velocidad; 6. Bandeja colectara; 7.
Transportador de tornillo helicoidal; 8. Engranajes de mando del transportador; 9. Polea
motriz; 10. Manilla reguladora de la posicién de la bandeja; 11. Armazén; 12. Esparcidora
de granos; 13. Salida de productos levantados; 14. Salida del grano.
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Anexo N° 8

Diagrama de Flujo del Proceso Industrial del Arrroz

Arrozal

v

Elewvador de baldes

'

Separador, limpiador de
arrozsl automatico

!

Elevadar de baldes

¥

¥

ArozZ moreno puro

v

Elevador de baldes

v

Macuina blangueadora
YRM-30

Soplador de salvado
con motor de 5HP

v

v

Elevador de baldes

Ciclon de salvado

v

Arroz moreno

Cascaras

Macuina blangueadora
YBS-30

!

v

v

Elevador de baldes

Mondador de cascaras

Arroz blanco

'

'

v

Separador automatico
de arrozal

Maguina sopladora

Elevador de baldes

|| Clasificador KT-1200

¥

wididom\

pattes

Y

Tubetias
(50m)

v

v

v

Tanque de arroz blanco

Tangue de arroz blanco

v

Y

Lugar exterior de la
planta

Empacue

Empacue

Arroz descascarado

Mezcla de atroz
moreno y arrozal

O,

'

Mondador de rodilos de
caucho con separador
de cascaras

Separador automatico
de arrozsl

131




=z 3.65M
V4
o 126 N
Al AZ A3 Ad AD 7
__lpesagon N2so b L ASL-24 L] yRM30 |LIYBS-30 | KT-901 | ’
st = %, e o b g
\§ C é \ D : \\\\;
kg
* 00
W\\“\ﬁ‘h: "-T:"": b/ u
) = (
L A '

BjUE|d B| 9P UQIdNQLISIA

6 oN OX3auy



Anexo N° 10
Distribucion de la Planta Aplicando HACCP
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1y 2.- Oficinas Administrativas

3.-
4.-
5.-
6.-

Laboratorio de Control de calidad.

Vestuario — SS.HH para la zona de extrusidn y zona de envasado.

Almacén Materia Prima.
Almacén de Producto Terminado.

7 y 8.- Almacenes de Producto terminado.

9.-

10.-
11.-
12.-
13.-
14.-
15.-
16.-
17.-
18.-
19.-
20.-
21.-
22.-
23.-
24.-
25.-
26.-

Almacén de productos en proceso 1

Almacén de insumos aprobados.

Almacén de Harinas instantdneas por aprobar.
Almacén de insumos por aprobar.

Almacén de productos en proceso 2

Vestuario. SSHH para la Zona de Proceso de ARROZes.
Unidad productiva de ARROZes.

Unidad productiva de Extrusién — Secado — Molienda.
Unidad productiva de Mezclado y Envasado.

Almacén de productos observados.

Zona de Desperdicios.

Balanza de Camiones.

Taller de Mantenimiento.

Comedor.

Zona de preparacién de batch.

Zona de fundicién de manteca.

Zona de Premix y Zona de Mezclado. (Segundo nivel)
Zona de Servicios (Caldero, combustible, agua, compresora)
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ANEXOS N° 11



CUADRO N° 1.- ANALISIS DE PELIGROS Y MIEDIDAS PREVENTIVAS - PROCESO PRODUCTIVb '

(1) 2 ) ) (5) (6)
Etapa de Identificacion del peligro ¢Existen peligros justifique su decision de la ;Qué medida preventiva se puede | ¢Es esta
Proceso significalivas columna 3. aplicar para prevenir el peligro? etapa un

para la seguridad PCC?
del alimento? .

Recepcion
de
Materias
Primas e
Insumos

Biol6gicos:

Todos los lotes de materias primas

Visita al local del proveedor para inspeccionar
el estado sanitario de los lotes a adquirir.

El Area de Logistica realiza las adquisiciones
segin las especificaciones técnicas de las

* Contal:nlnaCIop . microbiolégica | No | o insumos qug Ilegap a la materias primas e insumos. ,
por incumplimiento de las Empresa son inspeccionados Yy Se realza compras Unicamente a proveedores
especificaciones técnicas de las ensayados segun Analisis Criticos seleccionados previamente.
materias primas o0 insumos. y complementarios para verificar Se redliza inspecciones a los lotes recién
su conformidad con los requisitos legados (desde su ingreso a fa empresa,
establecidos en las durante  su  descarga  hasta  su
especificaciones técnicas de cada almacenamiento).
uno de ellos; ademas de ‘
« Presencia de plagas en lotes de inspeccionar ‘el estado sanitario No
materias primas o insumos. No | enelque se encuentran.
Quimicos Se solicita al proveedor un Certificado Se realizan -compras (nicamente a
e Presencia de aflatoxinas en| Si |de Andlisis de presencia de aflatoxinas proveedores seleccionados previamente.
lotes de materias primas por un laboratorio  acreditado  por ) ;. . L
(granos). Indecopi. El Area de Logistica realiza las adquisiciones
Se inspecciona el local del proveedor seglin las especificaciones técnicas de las
, .| antes de realizar las compras, asi como materias primas e insumos.
o Lotes  contaminados con| Si | también las unidades de transporte al
productos quimicos momendo de la recepcidn.
(plaguicidas, insecticidas,
rodenticidas, acidos,
hidrocarburos, etc. .
3 ' Inspeccion en la recepcion sabre €l grado de
Fisico: No | Existe un paso posterior donde se contaminacién con particulas extrafas.
o Presencia de particulas elimina fodo cuerpo o material Control durante el proceso de limpieza de
extrahas en los lotes de extrafio. granos. -

cereales o insumos (piedras,
tierra, pajas, etc.).




e Fisico:

El riesgo de que ocurra e! peligio

Control de: parametros de la efapa.

Contaminacion por particuias No | es minimo pero se ha considerado Cumplimiento de Ila instruccién de
Extrafias. por precaucion la colocacién de operacion del equipo.
una plancha de acero inoxidable Cumplimiento del  Programa de
o enlatova. Mantenimiento preventivo. _
Extrusion Biol6gicos: ' La_ gtapa ha ano diseflada para Calibracién de los equipos de control. Si
o Sobrevivencia de| Si |eliminar el peligro, pero si Ila
microorganismos. temperatura de extrusion esta por
debajo de los limites criticos se
presentan supervivencia de
bacterias esporuladas terméfilas. '
Cumplimiento  del  Programa de
Biotagicos: Saneamiento. .
Transpor- | ° Contaminacion microbiana del| Si | Sino se incide en la limpieza de la Verificacion de la limpieza y desinfeccion.
te por producto extraido durante el linea durante los 10 tumos|e Cumplimiento de las Buenas Practicas de| No
cangilo- transporte en el elevador de productivos en la que opera, se Manufactura por los operarios.
nes cangilones por contaminacién puede presentar focos de
cruzada. : contaminacién que pueden afectar
al producto. )
Control de parameiros operacionales.
Biolégico: Cumplimiento  de Programa de
La etapa estd diseflada| Mantenimiento Preventivo del equipo. '
Secado | Enmohecimiento de la harina| Si | especialmente para disminuir el Cumplimiento de la instruccion de Si
instantanea por exceso de contenido de humedad en el operacién del equipo.
humedad en el producto extruido producto, pero si no hay control se
que paso por el secador. puede presentar el peligro.
g Cumplimiento de las Buenas Practicas de
Bioiogicos: o Manufactura.
Molienda o o Puede existir contgmmacnon por Cumplimiento  del  Programa  de| N,
Contaminacion  microbiana del| No |fallas den ele quipo en plena

producto seco.

produccion, pero se  evita

cumpliendo las BPM.

Mantenimiento Preventivo del equipo.




Fisicos:

| En la alimentacién del molino, e!

Capacitacion del aperaric en la operacion

Biolégicos:

La posible contaminacidn se

Contamingcién dei producto seco|{ No juso de planchas perforadas de de la etapa.
con particulas extranas. acero inoxidable e imanes Control de los parametros operacionales.
eliminan este peligro.
Control de los parametros de operacion
de la selladora.
Cumplimiento  del Programa de
Mantenimiento preventivo del equipo.
Envasa- Cumplimiento de las Buenas Practicas de
do, pesa- | Biolégico: El operador de Ila maquina Manufactura por el operario. no
doy Contaminacion Microbiolégica por| No | selladora esta capacitado para Compra de las bolsas por logistica segtin
Sellado | mal sellado. asegurar el sellado de los sacos al la especificacion técnica.
100%. :
Cumplir con la rotacion de stocks de lotes
Almace- de materia prima. '
"namiento Debido al cumplimiento de las Cumplimiento de las buenas practicas de
de Biclogicos: buenas practicas de almacenamiento. No
i_-lannas Infestacion  (plagas) de lotes{ No | almacenamiento, e! riesgo de Cumplimiento del programa de
instan- | almacenados de Harinas ocurrencia de este peligro es Saneamiento del Almacén. -
taneas | jnstantaneas, por una inadecuada minimo.
rotacion.
Recep- Cumplimiento de las Buenas Practicas de
ciénde | Biolégicos: En la siguiente etapa se realiza Manufactura.
INSUMOS | o Contaminacion  cruzadz por| No |una limpieza fina de los envases Capacitacion 'de los aperarios en el No
A%rg:a-_ ‘envases sucios. tanto de sacos como de cajas. cumplimiento de las BPM. -
Prepara- Cumplimiento de los procedimientos de :
cion de saneamlen!c') ejecutado por el personal No-
Batch de produccion.




Se verifica la temperatura en

« Contaminacién microbiana por{ No |controla con el cumplimiento de | Cumplimiento de las Buenas Practicas de
envases sucios. las BPM. Manufactura.
Capacitacion de los operarios en BPM y
Saneamiento.
] Biolégico: Capacitacion del operador en |Ia
Agrgﬁr;t?- » Contaminacién microbiana por| No | Se realiza la inspeccion de los operacion del equipo y BPM.
Mezcla- inadecuada manipulacién de los insumos antes de alimentar a la Cumpliryue_:nto del _ .-programa  de
dor productos. mezcladora. mantenimiento preventivo del equipo. No
/ Fisicos:
tamizade | * Contaminacién con particulas| No | Uso de malla e iman en la tolva de
extranas. alimentacion.
- Dosime- | Biolégico: No |Se cumple con las Buenas Capacitacién en BPM a los operarios.
tfade } o Contaminacién microbiana. Practicas de Manufactura. Verificacion de! cumplimiento de las
frz‘;:"'cg‘ Fisicos: ' _ - BPM. No
Macronu- | © Contaminacion con particulas | No | Existe una etapa posterior que
trientes extrarias. elimina este peligro.
* Mezcla | Fisicos: Se cumple con las Buenas Practicas
de Micro- | » Contaminacion con particulas|{ No | de Manufacture. Cumplimiente de las BPM.
nutrien — extranas.
tes » Sustitucion de micros nutrientes. | o | Los micronutientes se encuentran Verificacion de las efiquetas de los insumos | TO-
Biolégicos: correctamente identificados. menores antes de realizar el pesado.
¢ _Contaminacién Microbiana ' '
Adicién | Fisicos: . Antes de la adicion del premix este Verificacion del estado de la. malla antes
de, ¢ Contaminacion de la mezcla pasa por una malla que retiene de adicionar el premix. ' No
Premix con particulas extrafias. No | cualquier particula extraia. | :
i . Cumplimientc del  Programa de
Fundicion o Existe un mecanismo de control calibracion de termémetro y balanza.
de Quimico: automatlco de las resxsteqmas que Cumplimiento  del  Programa de No
manteca | ® Incremento del indice de| No |generan calor en la tna de Mantenimiento preventivo del equipo.
peréxido. fundicion. Control de los parametros operacionales.




forma periddica.

Controi  en la dosificacion de

e Inadecuada dosificacién de| No [ Control en el pesado y dosiiicacion: antioxidantes.
antioxidante. del antioxidante. Capacitacién del operario en la ejecucion
: de la operacion.
Colocacién de filtro a la salida del
Fisico: No |tanque fundidor y malla en Ila
e Presencia de materia extrafia. recepcion  del tanque de
almacenamiento.
Adicion | No presenta peligro -
de No
Manteca
Capacitacién del opera-
Biolégicos: No | Cumplimiento de las BPM dorenBPMy procedimiento operativo.
¢ Contaminacién Microbiana. : '
Mezclado Cumplimienio  del  Programa de| No
Fisico: Colocacion de malla de acero Mantenimiento preventivo
o Presencia de particulas | No |inoxidable en Ia abertura de
extranas. alimentacion al Mezclador.
‘ ' Control de parédmetros de operacion de la
Biologico: envasadora.
Cumplimiento  del  programa de
» Contaminacion microbiana del Si el sellado es inadecuado, se mantenimiento preventivo del equipo.
producto terminado por mal|{ Si |puede presentar contaminacion Se ha designado un operario para la
sellado del envase. microbiana durante el transporte y verificaciéon al 100% del sellado de las
Envasa ' distribucion. bolsas. Si
do ) Compra del material de envase de
_ | No se fienen antecedentes. acuerdo con las  especificaciones |
» ‘Contaminacién microbiana por| Si técnicas.
el empaque. No se permitira bobinas con traslapes
groseros y empolvadas.

Fisico:

Se cuentan con malla a la salida




« Presencia de particulas { No | del cafio dosificador.
extrafas.
Biclogicos: Cumplimiento de las Buenas Practicas de
Almace- | » Infestacion (plagas) de lotes Almacenamiento.
namiento almacenados de  producto| No Cumplimiento  del  Programa de
de extraido molido. Debido al cumplimiento de las Saneamiento del Aimacén.
Producto buenas practicas de Cumplir con la rotacion de stocks de lotes No
termira- | Quimicos: almacenamiento, el riesgo de de Producto Terminado.
do ¢ Incremento del indice de ocurrencia de este peligro es
peroxidos y % de acidez. No | minimo.
Solicitar al proveedor del servicio el
certificado de fumigacion del camion.
Inspeccionar las condiciones sanitarias
de la unidad de transporte antes del
] . despacho.
Biolégicos: Realizar una  seleccibn . de  los
\ » Infestacion del producto{ No proveedores del servicic antes de
Despa- terminado con plagas. contratarlo. N
cho Se .controla al ingreso de las|, Todas las condiciones de fumigacion, |
unidades de fransporte a la| jimpieza, estado de conservacion y
empresa, la presencia de plagas, responsabilidad por la carga a
la limpieza del camion, la ausencia |  transportar;,  quedan  establecidos
o de olores extrafios. previamente en el contrato de locacion
Quirnicos: de servicios entre el proveedor y la
» Contaminacién del producto Empresa. : _. :
_terminadio con olores extrarios. No : ¥
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Los Funtos Criticos de Control fueron determinados utilizando el esquema
conocido como Arbol de decisiones. (10}
Se muestran los PCC en los Cuadros Nro. 1 v-Nro 2.

ARBOL DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOSPCC

P.= Existe algun peligro en ésta etapa del proceso?

——— » Noesun PCC =
No } . Alto (*)

Sy
Po= Existen medidas preventivas para el <

peligro identificado? l
@ Modificar la etapa, proceso 6 producto.

Si- :

. ) Es necesario el control en ésta etapa

e e .

para la seguridad del producto? _—

! _——pNo es un PCC 2> Alto (%)

Pa= Elimina ésta etapa el peligro o reduce [a probabilidad
ce aparicion hasta un nivel aceptable?
{

No Si

P 4= Puede tener lugar una contaminacion o crecer

el peligro hasta niveles inaceptables?

No es un PCC

Alto %)
Ps= Una etapa 6 accion posterior eliminara -
6 reducira el peligro a un nivel aceptable? v

PUNTO l‘

Si ;
No B CRITICO ‘
' DE CONTROL |
No €% un PCC > Alto (*) !
1

(*) Continuar con el siguiente peligro de la etapa ¢ la siguiente etapa del proceso.
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Anexo N° 14

Relacion de Empresas Productoras de Arroz

NOMBRE LOCALIZACION
2 EMPRESA PRODUCTORA COMERCIALIZADORA DE ARROZ HUANUCO
Y SERVICIO DE MAQUINARIA MOLINO MONZON S.A.C.
3 | Molinor Lideres en Arroz LIMA
4 | Molinos Don PEPE S.R.L LAMBAYEQUE
5 | Arroz de América LAMBAYEQUE
6 | Kieber Pacific S.A.C LIMA
7 | COMPANIA ARROCERA DEL PERU S.A.C. LIMA
8 | GREEN PERU S.A LIMA
9 | PALMAS DEL ESPINO S.A. LIMA
10 | AGRICOLA DEL CHIRA S.A. LIMA
11 | AGRICOLA CHAPI S.A. - AREQUIPA
12 | VINCULOS AGRICOLAS E.I.R.L. LIMA
13 | AGRO VICTORIA S AC. LIMA
14 | ASOCIACION DE AGRICULTORES DE ICA ICA
15 | AGRO EXPORT TOPARA S.A.C. LIMA
16 | SERV AGRICOLAS VIVERO LOS VINEDOS EIRL LIMA
17 | EMPRESA AGRICOLA SAN JUAN S.A SAN MARTIN
18 | ROMERO TRAVING S.A CALLAO
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Cuadro N° 2.- Matriz de decisiones ~ ldentificacion de los
Puntos Criticos de Control.
ETAPAS DE PROCESO Pr | P | P35 | Ps|{ Ps | PCC
3.7.1.- Recepeidn de materias primas é insumos. Si [St [No|No|__ |NO
3.7.2- Almacenamiento de materias primas ¢ sumos.. Si |St |No|No|__ |[NO
3.7.3.- Limpieza de granos de cereales, Si Si | No }No | ___ NO
3.7.4- Pulido. St Si No | No NO
3.7.5.- ‘riturado: NO | __ IUUE N NO
3.7.6.- Molicnda de granos dec cercales Si St [ No [No | __ NO
| 3.7.7.- Almacenamiento de Productos en Proceso Si St |No[No[__ [NO
( molidos, triturados)
3.7.8.- Mezclado de crudos. _ NO)__|_1_1__ |NO
3.7.9.- Almacenamiento de Mezcla de crudos. St |St ' NoNo|__ I NO
3.7.10.- Extrusién St St [Si|__ [ __ SI
3.7.11.- Transporte por cangilones St |S1 |No([Si |Si NO
3.7.12.- Secadc de pellets St |[St (ST | SI
3.7.13.- Molienda de Pellets ST |[ST [No |[No[__ |NO
73.7.14.= Envasado pesado y sellado, Si |St |Ne |No|__ | NO
73.7.15.~ Almacenamiento de harinas instantaneas. Si [Si [No[No|__ |NO
3.7.16.- Recepcion de insumos aprobados Si |S1 {No[No|__ [|NO
3.7.17.- Preparacion del Batch St |81 |[No|Noj__ |NO
3.7.18.- Alimentacién de insumos al mezclador. Si |Si |NojNo|[__ |NO
3.7.19.- Dosimetria de fracciones de los macronutrientes Si {81 |No[No|__ |NO
3.7.20.- Dosimetria y mezclado de micronutrientes-Premix Si |Si [No|No|__ [NO
37791~ Adicion ds Premix, ' S S [No |No |~ TNO
3.7.22.- Preparacién de la manteca fundida. St |8 [No|[No}_ [NO
3.7.23.- Adicién de manteca fundida. No|_"|_|_1|__ [NO
3.7.24 - Mezelado ST [ | No[No| _ [ NO
3.7.25.- Envasado St |81 [No (St [No [SI
3.7.26.- Almacenamiento de producto ferminado, S [S [No [No | |NO
3.7.27.- Despacho Si Si | No | No NO
3.7.28.- Distribucion y transporte St St No | No :“ NO




