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1.1

CAPITULO1I

ELF

Formulacién y definicién del problema

Actualmente los requisitos de los clientes cambian drasticamente en forma
permanente hacia una calidad mas alta; la inocuidad es un requisito tacito
de cualquier alimento, los conceptos tradicionales de prevencion y control
de peligros se han vuelto insuficientes para garantizar la seguridad

imantar

Hoy dia se requiere que las organizaciones en la cadena alimentaria
demuestren su capacidad para controlar los peligros para la inocuidad de los
alimentos con la finalidad de asegurar que el alimento es inocuo en el

momento del consumo.

guc ticnc un morcado con demanda crecicntce, tales como las industrias
panificacion, confiteria, entre otras. Sin embargo, se han identificado
diversos probiemas que no permiten ia aplicacion de una eficiente Gestion
de Inocuidad.

Un problema relevante es la disponibilidad de materia prima; la cosecha en
Ica- Peru es estacional, el resto del afio se debe importar de paises vecinos

con mayor produccion como Chile y Argentina lo cual repercute

En la empresa Vaiie de Ica S.A no se habian establecido programas y
procedimientos que garanticen inocuidad a lo largo de toda la cadena
alimentaria; la comunicacion deficiente entre clientes internos y externos,
ausencia de una politica de inocuidad e incumplimiento del cronograma de

capacitacion, entre otros son limitantes de la Gestion de Inocuidad.

Como consecuencia de lo descrito, fue necesario establecer una herramienta

de gestion efectiva que les permita mitigar los riesgos de seguridad
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1.3

Formulacion del problema
(En qué medida la implementacién de la norma ISO 22000 contribuira a

mejorar la Gestion de Inocuidad en la empresa Valle de Ica S.A.?

Y \od

Jusiificacion

Justificamos la investigacion en el contexto necesidad, importancia,
viabilidad y utilidad de tal manera que los resultados del trabajo de
investigacion cubran el ambito de validez para el sector industrial de

pasas.

alimentos inocuos para el consumo humano.

La importancia del tema a investigar estuvo relacionada con la condicion
inicial de no contar con procesos estandarizados que permitan el desarrollo
de un sistema de Gestion de Inocuidad, aplicable de tal forma que sus
resultados se extiendan a todo el sector procesador de pasas.

<rinlacll 3T ieneao nim nemmemiam oo Aol
viavliuau, pucd €Il CLLIPLCSAS ucl

Ll estudio no presentd ningd
rubro de pasas existe la necesidad de tomar un modelo de inocuidad.

Un modeio de Gestion de Inocuidad sirve para enfrentar ias exigencias de
mercados cada vez més competitivos de un mundo globalizado donde la

competitividad no se evalua solamente a escala local.

Importancia

El presente trabajo de investigacion fundamenta su importancia tomando -
como referencia la Cadena de Valor de Michael Porter presentada en su

obra Competitive Advantage: Creating and Sustaining Superior

Performance, 1585.

La implementacién de la norma ISO 22000 en la empresa Valle de Ica S.A.

representa una actividad de apoyo (desarrollo de tecnologia) tiene impacto

sobre actividades primarias como: logistica de entrada, operaciones,

logistica de salida, marketing, ventas y servicio al cliente. Se determina el

10



valor agregado producto de la interaccion de estas actividades en toda la
cadena alimentaria.

La implementacion de acciones, integracion horizontal en la organizacion,
comunicacion efectiva interna y externa, dan lugar al desarrollo de
ventajas, incremento en los indicadores de desempefio de la Gestion de

b t a1
Inocuidad.

SR i

Figura 1: Cadena de valor de Michael Porter, 1985.
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CAPITULO It

OBJETIVOS

2.1 Objetivo General

IR v} PR T S JR SN PO Shin A ceen QU chmmen Aa YacelX
v LilapOrai id plupucai'a dc uupwluc‘ﬁta(‘;wu dc uin wisteinia ae Uestion

(=5

de Inocuidad segun la norma ISO 22000 para el procesamiento de

pasas en la empresa Valle de Ica S.A.

v Validar el cumplimiento de los programas pre requisitos: Programa
Operacional de Higiene y Saneamiento, Buenas Practicas de
Manufactura y lineamientos del Sistema de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (APPCC).

v’ Evaluar mediante indicadores los bene

Sistema de Gestion de Inocuidad segin ia norma ISO 22000.

12
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3.2

CAPITULO I

MARCO TEORICO

Antecedentes del probiema

Con el objeto de asegurar que el presente trabajo de investigacion es

original se ha revisado numerosas tuentes tales como tesis, libros, papers,

direcciones de internet, entre otros. Se tiene la seguridad que no existe

trabajo de investigacién publicado que haya implementado la ISO

22000:2005 para el procesamiento de p

Bases tedricas

3.2.1 Norma ISO 22000:2005

SISTEMA DE GESTION DE

Y W

nasas.

LA INOCUIDAD DE LOS

ALIMENTOS Requisitos para Cuaiquier Organizacion en ia Cadena

Alimentaria

ISO 22000 es un estdndar internacional certificable, que especifica los

requisitos para un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria, mediante

la incorporacion de todos los clementos de las Buenas Practicas de

Manufactura (RP]\/T\ v el Sistema de

ivay wiaa -~

Criticos de Control (APPCC

), jun
PR Y B PR d,. Y.

peiiiiita a ia U1galllz cidn

a un sistema de gestion adecuado, que

miostrar qgue los productos que suininistra

cumplen con los requisitos de sus clientes, asi como los requisitos

reglamentarios que les son de aplicacion en materia de seguridad

alimentaria.

13



Aproximacion al Sistema de Gestion
180 9000

Comunicacion interactiva

a lo fargo de la cadena alimentaria

Principios HACCP

Control de procesos

Programas de pre-requisitos

Figura 2: Fundamentos de la norma ISO 22000, SGS DEL PERU SAC,

El estdndar ha sido disefiado para cubrir todos los procesos realizados a lo
largo de la cadena alimentaria que afectan tanto directa como
indirectamente a ios productos que consumimos. Esto permitird que todas
las organizaciones integrantes de la cadena estén cubiertas por un
“paraguas” comun, en forma de un Sistema de Gestion de Inocuidad fécil
de comprender, implantar y auditar.

ISO 22000 se constituye como la norma de referencia a nivel internacional
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que les permita mitigar los riesgos de seguridad alimentaria. Esto les
permiiira reducir cosies gracias a ia aplicacion de unos sisternas de gestion
mas eficientes y actuaciones de mejora continua en las actividades de la

organizacion.

ISO 22000 consta de ocho secciones cada una dividida en un cierto nimero

de puntos que contienen requisitos especificos:

a. Objeto y campo de aplicacién
La norma ISO 22000 puede ser aplicada en todas las organizaciones
involucradas en la cadena agroalimentaria sin importar su tamafio
que estén involucradas en la cadena alimentaria.

1A
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C.

DD Dq

Marco de referencia

Documentos normativos indispensables para la aplicacion e
implementacion citados en la misma norma.

Términos y definiciones

Hace referencia a conceptos importantes utilizados en esta norma.

Sistemas de Gestion de Segilridad de los Alimentos

La empresa debe definir los limites dentro del proceso relacionado
con el producto, y gestionar el sistema documentandole,
implementidndolo y manteniéndolo de manera efectiva y actualizada.
Para garantizar la seguridad del producto, se deberi realizar un
estudio de los peligros (identificacion, evaluacion y coniroi) que
puedan presentarse en la cadena de produccion, incluyendo aquellos
pertenecientes a los procesos externos relacionados.
Responsabilidad gerencial

La alta gerencia debe proveer evidencia de su compromiso para el

desarrollo e implementacion del sistema de inocuidad de los

a0 2LprAVAALT A% =

alimentos. Es necesario que mejore permanentemente  su

B

efectividad, demostrando que la seguridad del producto est:
soportada por objetivos, comunicando la importancia del
cumplimiento de los mismos, estableciendo una politica de
inocuidad, conduciendo revisiones y asegurando la disponibilidad
de recursos.

Gestion de recursos

resa debe proveer los recursos n i
1T

a €i ecesarios para iimpiementar
el sistema, incluyendo entre ellos al personal capacitado,
infraestructura y ambiente laboral.

Planeamiento y realizacion de alimentos seguros

Se tratan los siguientes puntos: programas de pre-requisitos (PRS);
pasos preliminares para realizar el andlisis de peligros;
establecimiento de los programas de pre-requisitos operacionales

1antn r‘lal plaﬁ ADDCY(Y  antnali nni/\n dv 1a

PRPs); estab Arry alCiiidilZacCion
\ J> 2

informacion preliminar y documentos especificos de los PRPs y el

15



plan APPCC; planificacion de

la verificaciéon, sistema de

trazabilidad y control de no conformidades.

PRINCIPIOS HACCP | 4=

Identificacion de Medidas de control a lo
"~ los peligros - largo de Ia cadena

AN

SISTEMA DE
GESTION HACCP |

PRPs
N
/ \\\..

Infraestructuras y Programas de
programas de pre-requisitos
mantenimiento operacionales

Entorno \ / Operaciones
4

Plan HACCP

Gestion de los PCC para
eliminar, prevenir o reducir los
peligros especificos inherentes al
producto

Figura 3: Planificacion y realizacion de productos seguros, SGS DEL

PERU S.A.C, 2005.

h. Validacion, verificacion y mejora del Sistema de Gestion de

Seguridad Alimentaria.

El equipo debe idear €l proceso necesario para validar las medidas

de control y verificar y mejorar el sistema. Otros documentos

relevantes son la ISO 22003, que contiene los requisitos para

Organismos de Certificacion (para certificar sistemas ISO 22000), la

22004 gue es la Guia

general requerida.

POy LAV AV AVEVALY A VI

v" Politica de seguridad de alimentos y objetivos relacionados

Es el nacleo del sistema, ya que establece el compromiso de la alta

teniendo en cuenta los requisitos legales. La politica determina el

criterio con ei cual se ideniificaran 1os peligros y su méiodo de

control; ésta se documenta y se da a conocer a los integrantes de la

16




empresa, manifestando el compromiso respecto a la inocuidad de los
_alimentos.

Es de suma importancia que esta politica sea consistente con otras

de la empresa.

Documentos de Tnocuidad requeridos por la norma

Se refiere a los procedimientos, instruciivos y regisiros que serviran

para proveer evidencia de conformidad con los requisitos de la

norma.

Los registros deben establecerse y mantenerse (legibles y facilmente

identificables),

Si bien no es un item expresamente solicitado en la norma,
yc una hcrramicnta cscncial para una  correct

implementacion del estandar, incluye documentos de inocuidad que
plasman las actividades a ejecutar de forma ordenada y sistematica.

Documentos requeridos por la empresa a fin de asegurar el
desarrollo, implementacion y actualizacion del Sistema de
Gestion de Inocuidad

antizar una efectiva planificacion,
operacion y control de procesos, dando como resultado la
elaboracion de un producto inocuo.

Procedimientos documentados necesarios para implementar un
sistema de Gestion de Inocuidad.

J Control de documentos (a fin de asegurar que cada

documento es adecuado y estda identificado, que se

disponibles, etc.)
o Control de registros (para definir la manera de proceder para
su correccion, identificacion, almacenamiento, proteccion,

recuperacion, etc.)

. Manejo de producto potenciaimente inseguro.

. Control de No Conformidades.

17



o Acciones correctivas y preventivas
J Retiro de producto
Las empresas deberan demostrar que elaboran alimentos inocuos,

para lo cual se requiere la implementacién, mantenimiento y

fum—y

sustentado en los requisitos de esta norma y de las legisiaciones
aplicables.

Para estar en conformidad con ISO 22000:2005, las empresas
deberan proveer evidencia objetiva de la efectividad de su proceso y
Sistema de Gestion de la Inocuidad, esto no necesariamente

,
dependerda de los documento

mencionados en la norma.

3.2.2 Pasas secas 0 pasas
Es el producto elaborado con pasas provenientes de las diferentes

variedades de la especie Vitis vinifera, fitosanitariamente sanas, limpias,

operarios a los bins de madera de aprox. 500kg de capacidad. Una
vez llenados los bins, son llevados por el montacarguista y
dispuestos en forma ordenada, segin variedades, en el almacén de

Materia Prima, previo registro de su peso obtenido en una balanza

! ITINTEC 209.144, FRUTAS DESHIDRATADAS: Pasas secas o pasas, Abril
1980,

? Elaboracién propia.

18



electronica; para su posterior ingreso a proceso. Todos los bins
llevan consigo un formato engrampado en el cual se indica su

variedad, calibre, peso, origen y fecha.

b.Alimentacion
El montacarguista traslada del almacén de Materia Prima los bins
conteniendo las pasas sobre el volcador de bins y en seguida es

alimentado por un operario a la tolva inicial, dando de esta manera

periddicas y en funcién al avance de la materia prima en toda la
linea, cuidando que no esie tan saturada ni desocupada, en general la

capacidad de la linea es de 2 toneladas / hora.

¢. Desracimado
Esta operacion se imicia al introducirse los racimos de pasas,
mediante una faja transportadora inclinada (que sale de la tolva
hacia la Zaranda 1), a los desmenuzadores; los cuales son
mariposas dispuestos sobre dos ejes que giran en sentido inverso

entre si, de tal manera que rompen los racimos que existen y liberan

—

as pasas. Las pasas quc ya vicnen d

los desmenuzadores.

Esta operacion se realiza en dos zarandas vibratorias de diferente
diametro para disgregar los clementos extrafios; la primera zaranda
gruesa de 4mm de diametro donde se separa la pasa de los racimos
todavia existentes los mismos que desembocan en un bins mediante
una canaleta. La segunda zaranda de 3mm de diametro disgrega la
mayor parte de la tierra que cae a una bandeja que se encuentra en
inferior a la zaranda. Las pasas continian el siguiente proceso

avarizando por vibracion.
e. Aspirado 1

Esta operacion consiste en la aspiracion de los racimos grandes

restantes, racimos pequefios y objetos extrafios de poco peso

19



(papeles, plasticos, etc.), hacia dos bins dispuestos en la parte lateral

de la linea; con un aspirador al vacio.

f. Despalillado 1

Para realizar esta operacion, las pasas son transportados mediante un
elevador de cangilones inclinado en 45° con respecto al piso, hacia
el Despalillador 1; en el cual ingresa la materia prima y al sufrir
miltiples golpes, producto del giro de un dispositivo interno en
forma cdnica con aletas rectangulares dispuestas en la parte lateral
del mismo, se desprenden de las pasas la mayor parte de los
1 1 T 1 * 1 1 : 11 1 1°11 1 1 1.1 Il
pedicelos. La velocidad de giro dei despaiiliador es graduabie y esta

en funcion al nivel de humedad de 1a materia prima.

g.Zarandes 2

Luego del Despalillado 1, la materia prima cae sobre una base
vibratoria que la transporta hacia la Zaranda 2, en la cual se
selecciona los pedicelos de las pasas, separados en el Despalillador
1; y son conducidos mediante una canaleta ancha ¢ inclinada hacia

un bins ubicado en la parte lateral.

h.Aspirado 2
En esta operacion, las pasas sin pedicelos son sometidas a una
segunda aspiracion, mediante un aspirador al vacio; el cual extrag

hie

Al iguai que en el Despaliliado i, para realizar esta operacion, las
pasas son transportados mediante un elevador de cangilones
inclinado, hacia el Despalillador 2; en el cual, por el mismo
principio explicado en el Despalillado 1, se desprenden de las pasas
los pedicelos restantes, que no se lograron separar en la primera

etapa. La velocidad de giro del despalillador es graduable y esta en

velocidad de gir esp: Oor €8 esta en

funcion al nivel de humedad de la materia prima.

20
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Zarandeo 3

Luego del Despalillado 2, la materia prima cae sobre una base
vibratoria que la transporta hacia la Zaranda 3, en la cual se
selecciona los pedicelos restantes de las pasas, separados en el
Despalillador 2; y son conducidos mediante una canaleta ancha e

kIR N,

inclinada hacia un biaos laieral.

k.Aspirado 3

En esta operacin, las pasas sin pedicelos son sometidas a una
tercera aspiracion, mediante un aspirador al vacio; el cual extrae los
racimos pequetios restanies y ios pedicelos, conduciéndolos hacia

dos bines dispuestos en la parte lateral de la linea.

En esta operacion, la materia prima libre de racimos y pedicelos, es
sometido a una clasificacion por tamafio, mediante un conjunto de
zarandas vibratorias en tres medidas: small (<5Smm), medium (5-
9mm) y jumbo (>9mm). Los cuales son recepcionados en tres

distintos bines dispuestos en la parte lateral (small y medium),

forma ordenada, en ¢l alinacén de pasas calibradas, por ¢
variedad; previo registro de su peso realizado en una balanza
electronica. Todos los bins llevan consigo un formato engrampado

en el cual se indica su variedad, calibre, peso, origen y fecha.

21
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] RECEPCION DEM P | En bins de
500Kg. de capacidad..

| DESPALILLADO1 |

L

| ZARANDEO2 |
1
, 4
| ASPRADO2 |
| DESPALILLADOZ |
| ZARANDEO3 |
A
| AsPmaDC3 |
Small <Smm
| CLASIFICACION | Medum 9-I2mm
' .I. ' Jumbo >12mm
AMIE En bins de
‘ ALMACEN NTO ‘ 500K g de capacidad.
Figura 4: Proceso seco de pasas (elaboracion propia).

are

a.

Proceso hfimedo

Alimentacion

El montacarguista traslada del almacén de pasas calibradas los bins
conteniendo las pasas calibradas, sobre el volcador de bins y en
seguida es alimentado por un operario a la tolva inicial, dando de esta

manera inicio al proceso huimedo. Las descargas de pasas hacia la

22




c.

e.

tolva son periddicas y en funcion al avance de la materia prima en
toda la linea, cuidando que no este tan saturada ni desocupada, en

general la capacidad de la linea es de 1.5tonelada/hora.

Zarandeo 1 o
Para esta operacion la materia prima es llevada mediante una faja
transportadora inclinada desde la tolva de recepcidn hacia la Zaranda

1. Y consiste en la eliminacion de pedicelos pequefios y otras

Aspiracion 1

En esta operacion, la materia prima es someiido a una aspiracion ai
vacio, en el cual se extrae racimos pequefios restantes y pasas de poco
peso o sin cuerpo (bajo °Brix), hacia un bins y una jaba,

respectivamente.

Despalillado 1
Para realizar esta operacion la materia prima es conducido mediante
un elevador de cangilones inclinado hacia el despalillador en el cual,

por el mismo principio indicado en la zona seca, se saca los pocos
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Zarandeo 2

Luego dei despaiiliado, ias pasas son lievadas mediante vibracion
hacia la Zaranda 2, donde se separa los pedicelos restantes y son
conducidos mediante una canaleta inclinada hacia jabas dispuestas en

la parte lateral.

Aspirado 2

En esta etapa, las pasas son sometidas a una aspiracion al vacio donde
se extrae las pasas de poco cuerpo y racimos pequefios que aun
puedan existir, hacia una jaba y un bins, respectivamente.

Pre lavado

Esta operacion se realiza en un equipo cilindrico y giratorio al cual
ingresa la materia prima donde es sometido a duchas de presion. La
materia prima pre lavada se transporta a través del cilindro giratorio,

mediante platinas sin fin unidas al mismo, hacia la tina de lavado. Por
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su parte el agua que se utiliza se descarga al desagiie y una parte cac a
la tina de lavado.

Desinfeccion e hidratacion

Se realiza en una tina grande de acero inoxidable, con diéxido de
cloro en una concentracion de 125 ppm y de temperatura variable (30-
45°C) caleniados por un intercambiador de calor que lleva vapor,
segin la humedad inicial de la materia prima, para obtener pasas con
un maximo de 16% de humedad; los cuales son monitoreados cada
media hora y/o cada cambio de calibre o variedad. Esta operacion se
realiza en constante turbulencia del agua que es provocado por el

desplazamiento a que es sometida las pasas por un tornillo sin fin

cascada esias se despiazan por un sisiema de trabas veriicaies
dispuestos en forma inclinada y separadas entre si, de tal manera que
por gravedad las piedras existentes son separadas de las pasas; luego

las pasas caen sobre una zaranda y el agua retorna a la tina de lavado.

Enjuague y escurrido

Esta operacion se realiza en forma simultinea en un zaranda en la
cual las pasas son sometidas a un bafio de agua limpia en duchas a
presion y a su vez mediante la zaranda el agua cae hacia la tina de

lavado y las pasas son llevados por vibracion a la siguiente operacion.

Centrifugado

Una vez enjuagadas y escurridas las pasas son sometidas a un
centrifugado para extraer los restos de agua, mediante una centrifuga
horizontal d
30 Hz); luego las pasas caen sobre una zaranda y el agua extraido es
conducido al desagiie por la parte inferior de Ia centrifuga.

Zarandeo 3
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n.

0l

En esta operacion se escurre el agua libre que aun existiera en el
producto, asi como se separa los pedicelos pequefios restantes u otras
particulas.

Aspirado 3

Fn esta etapa las pasas son sometidos a una aspiracion al vacio final
en la cual se exiraen las pasas sin cuefpo y racimos pequefios o
pedicelos que aun existieran; los mismos que son conducidos a una
Jaba y aun bins, respectivamente.

Seleccion manual

Para realizar esta operacion, las pasas son transportadas mediante la

producto, climinando pasas magulladas, picdras, racimos pequciios,
pedicelos y cualquier objeto distinto a las pasas; de tal manera que
solamente pasan pasas y nada mas. Luego de la seleccion manual, las
pasas son colectadas en una faja colectora y llevadas a un elevador de
cangilones inclinado.

Abrillantado
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abrillantador; en el cual se introduce también el aceite mineral de
grado alimentario (d=0.8175g/mi) por aspersion, mediante una bomba
especial que toma aceite de un tanque temperado colocado en la parte
superior y aire comprimido, para realizar la aspersion mencionada. El
indice recomendado para el uso de aceite es de 50lit por cada 1000
cajas de 10 Kg 6 20cajas/lt.; para ello la bomba dispone de un
regulador de porcentaje de
mucho criterio, segin el flujo masico de las pasas para obtener el
indice recomendado.

Envasado

Para el envasado, las pasas son elevadas mediante cangilones hacia
una tolva, desde la cual se dosifica las pasas, en forma
omatica, en cajas de cartén corrugado con bolsas de

polietileno en su interior; en una cantidad aproximada de 10Kg.



q.

r.

s.

t.

Pesado

Para realizar el pesado final y exacto las cajas envasadas son

transportadas mediante polines hacia una balanza en la cual una
operaria realiza el pesado exacto de las cajas (10Kg) aumentando o
sacando pasas segun sea el caso.

Embaiado y codificado

Las cajas aun dispuestas en el sistema transportador de polines son
tomadas por un operario y éste dobla la boca de la bolsa de tal manera
que el cerrado sea lo mas hermético posible y luego cierra la caja y la

pasa por el equipo embalador automatico de cajas en el cual la caja es

Deteccion de metales

En esta operacion las cajas embaladas pasan por la inspeccion de un
equipo detector de metales altamente sensible, el cual es calibrado al
inicio de cada jornada, por cambio de variedad y cuando sea
necesario, con patrones de caracter ferroso, no ferroso y acero
ble. Las cajas rechazadas sc separan y se inspeccionan
minuciosamente al final de la jornada. Finalmente las cajas
aprobadas, son dispuestas sobre las parihuelas en camas de 13

unidades y palet de 9 camas haciendo un total de 117 cajas/palet.

Almacenamiento

Los palet, son llevados mediante una estoka hacia la parte externa de
la planta, desde donde el montacarguista las lleva hacia e
producto terminado y disponiendo de tal manera que su despacho se
realice segun el método PEPS (primeras entradas son primeras

salidas).
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| DESPALILLADO
|
| ZARANDEO?2 |
L

ASPIRADO 2
|
| PRELAVADO |
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DESINFECCION E HIDRATACION ~ T=3045C
] H=max 16%
| DESPEDRADO |

|
L ENJUAGUEIYESCURRIDO |

CENTRIFUGADO | 24-30Hz
|

B ZARANDEO 3 l

[ . T
| ASPIRACION3 |
s

| SELECCI(?N MANUAL |

ABRjLLAN‘l‘AD(ﬂ 5 g aceite / Kg pasa
I

En cajas con bolsasde—

Polietileno interior ENVASADO ,
Aprox. 10Kg [

PESADO |Peso exacto: 1

[ EMBALADO Y CODIFICADO
|

DETECCION DE METALES ;
!
| ALMACENAMIENTO |

Figura 5: Proceso hiimedo de pasas (elaboracion propia).

Al final del proceso se obtiene pasas de 10 a 17mm de diametro.
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3.3

Definicion de términos basicos
Tomados de la norma ISO 22000: 2005 y del Codex Alimentarius.

Acci6n correctiva

Accion para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra
siivacion indeseable.

Buenas Practicas de Manufactura

Son un conjunto de directrices establecidas para garantizar un entorno
laboral limpio y seguro que al mismo tiempo evita la contaminacion del
alimento en las distintas etapas de su produccion, industrializacion y
comercializacion. Incluye normas de comportamiento del personal en el
area de trabajo, uso de agua, desinfectantes, entre otras.

Cadena alimentaria

Secuencia de etapas y operaciones implicadas en la  produccion,
procesamiento, distribucién, almacenamiento y manipulaciéon de un
alimento y sus ingredientes, desde la produccion primaria hasta el

consumao.

Inocuidad de los alimentos

cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con su uso previsto.

Limite critico

Criterio que separa la aceptabilidad de la no aceptabilidad

Peligro para la inocuidad

Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento o condicion del

alimento, que puede ocasionar un efecto adverso a la salud.

Condiciones basicas y actividades que son necesarias para mantener un
ambiente higiénico a lo largo de la cadena alimentaria adecuada para la
produccion, manipulacion y provision de productos finales inocuos y
productos inocuos para el consumo humano.

Programa Prerrequisito Operacional

DD Adontifinad A1ant Alicia A 11 inl
ron 1GCIINcaasd mdoaianic el analisis de pea 11 ncCia

controlar la probabilidad de introducir peligros para la inocuidad y/o
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contaminacién o proliferaciéon de peligros para la inocuidad en el (los)
producto (s) o en el ambiente de procesamiento.

Punto de Control Critico

Paso en el que se puede aplicar control y es esencial para prevenir o
eliminar un peligro para la inocuidad o reducirlo a un nivel aceptable.
Medida de conirol

Accibn o actividad que puede ser usada paré prevenir o eliminar un peligro
para la inocuidad o reducirla a un nivel aceptable.

Sistema APPCC

El Sistema de APPCC (o APPCC por sus siglas en inglés.) tiene

Seguimiento

Conduccion de una secuencia planificada de observaciones o mediciones
para evaluar si las medidas de control (3.'7) son aplicadas como lo previsto.
Validacién

Obtencion de evidencia de que las medidas de control gestionadas por el
plain APPCC y por los PPR operacionales son capaces de ser eficaces.
Verificacion

Confirmacion, mediante el suministro de evidencia objetiva de que se han

cumplido los requisitos especificados.
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CAPITULO IV

VARIABLES E HIPOTESIS

4.1 Variables
4.1.1 Variables Independientes

IMPLEMENTACION DE LA NORMA ISO 22000

4.1.2 Variables Dependientes

GESTION DE INOCUIDAD PARA EL PROCESAMIENTO DE PASAS

4.1.3 Variables intervinieiics

v Estructura organizacional de la empresa Valle de Ica S.A

7
v

-Compromiso del personai involucrado.

v" Indicadores

4.1.4 Indicadores de la variable dependiente:

GESTION DE INOCUIDAD PARA EL PROCESAMIENTO DE PASAS

g

v Productividad de la materia prima.

Devoluciones por motivo de inocuidad.

Indice de calidad microbioldgica producto terminado (recuento de

coliformes, mohos, levaduras y salmonella).

4.2. Hipotesis

4.2.1 Hipdtesis general

Az s dNa

La implementaciéon de la norma ISO 22000 mejora la Gestion de

Inocuidad para ¢l pro
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4.2.2 Sub hipdtesis

v" Laimpiementacioén de ia norma ISO 22000 mejorael  cumpiimienio de
los programas pre requisitos: Programa Operacional de higiene y
sancamiento, Buenas practicas de manufactura y lineamientos del
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC).

v Laimplementacién de la norma ISO 22000 mejoralos indicadores de la

Gestidn de Inocuidad para el procesamiento de pasas

222 N

4.2 Definicion de variables

A2 1 TRAfioatnlone nnecdlidecdlorna
4.5.1 Deliniciones constitutivas.

4.3.1.1 Implementacién de la norma ISO 22000
actividades de la empresa alimentaria con los pre-requisitos y los
principios del Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC). La exigencia del APPCC converge asi hacia la

implementacion de un sistema de Gestion de Inocuidad en la totalidad de

Es aplicable a todas las organizaciones, independientemente del tamaiio,
que estan implicadas en cualquier aspecto de la cadena alimentaria y que
desean implementar sistemas que consistentemente suministren
productos inocuos. Los medios para cumplir todos los requisitos de esta
norma pueden ser logrados mediante el uso de recursos internos y/o

aviarnnao
VAWLLIVD.

4.3.1.2 Gestidn de Inocnidad para el Procesamiento de pasas
Se entiende por Gestion de Inocuidad al conjunto de normas

de una empresa

u organizacidén por los cuales se
administra de forma ordenada la inocuidad con el objeto de proporcionar
alimentos que no causen dafio al consumidor cuando se preparen y/o
consumen de acuerdo con su uso previsto. |

El pfocesamiento de pasas se lleva a cabo en secuencias de operaciones

detalladas en el diagrama de flujo que han sido debidamente evaluadas
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para identificar peligros, establecer puntos criticos, medidas de control y
verificacion para finalmente documentar, y actualizar con el objetivo de

mejorar continuamente.

4.3.2 Definicivnes operativas.
4.2.2.1 Implementacién de la norma ISO 22000
La implementacion de la norma 1SO 22000 en el procesamiento de pasas
de la empresa Valle de Ica S.A sigui6 los siguientes lineamientos:

PLANIFICACION.- En esta etapa se determinaron los objetivos y
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planes de acci
ORGANIZACION.- Se establecieron y determinaron las relaciones y
cana
para lograr los objetivos.

EJECUCION.- Se desarrollaron las actividades planteadas en la
planificacion.

CONTROL - se verificaron las actividades para hacer que se cumpla lo

planificado.

.
AT ALMNTT A MNY, T Qo Aocnwenll g casenmncmnn Ao nmaan mtbnn: Lan on dodan o
CAPACITACION.- Se desarrollaron procesos de capacitacién en temas

como:

v Conceptos Basicos Norma ISO 22000

Responsabilidad Gerencial

\

v Control de Procesos (analisis de peligros v monitoreo de Puntos

Criticos de Control)

N

v"  Conceptos sobre program

WAL wo o

<

Acciones Correctivas/Acciones Preventivas

v"  Mejora Continua

4.3.2.2 Gestion de Inocuidad para el Procesamiento de pasas

En el procesamiento de pasas de la empresa Valle de Ica S.A se
eficiente.
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Formacioén del equipo de Gestién de Inocuidad

Formulacion de un modelo de Gestion de la Inocuidad para el
procesamiento de pasas basado en la norma ISO 22000:2005.
Proceso de implementacion del Sistema de Gestion de Inocuidad.

Para lo cual se requiere la implementacion, mantenimiento v

7

actualizacion del sistemna que garaniice producios seguros,
sustentado en los requisitos de la norma ISO 22000.
Validacion y verificacion del sistema mediante medicion de

indicadores.
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CAPITULO V

METODOLOGIA Y PROCEDIMIENTOS

Tipo de investigacion
La investigacion es de caracter cientifico, experimental puro.

Nivel de investigacion

7

El presente trabajo de investigacion inicidé con un analisis correlacional para

Y AP - -

J AV SRR LI PR TG DI ESR.
GCiiiniinar Causalidad €imre 1a apiicacio

[N

Gestion de Inocuidad en términos de eficiencia eficacia, mediante

indicadores.

Para medir el impacto en la mejora de la Gestion de Inocuidad la

investigacion es de tipo explicativa.

La investigacion desarrollada es de tipo experimental puro.

El esquema es ¢l siguiente
RG1 X O

Donde:

v" RG1 v RG2=Grupos

v' X = Presencia del estimulo.

v = Ausencia del estimulo

v' 0yy0,=Resultados post prueba.
Se utilizaron pre pruebas y post pruebas para analizar la evolucién de los
grupos antes y después del tratamiento experimental. La manipulacion de la

variable independiente alcanza s6lo dos niveles: presencia y ausencia.
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4

La post prueba fué¢ administrada inmediatamente después de concluido el
experimento.

La comparacion entre las post pruebas de ambos grupos (O; y O2) nos indica
si hubo o no efecto de la manipulacion. Si ambas difieren significativamente
0y 2+ O, esto nos indica que el tratamiento experimental tuvo un efecto a
considerar.

Si no hay diferencias (O; = O,), ello nos indica que no hubo un efecto

signiticativo del tratamiento experimental (X).

inocuidad basado en la ISO 22000: 2005.

En ¢l Perd, exisien 2 empresas que han impiemeniado y ceritficado un
Sistema de Gestion de Inocuidad basado en la norma ISO 22000: 2005, a
la fecha enero 2009.

v APC Corporacion S.A

v Grupo Gloria S.A

5.4.2 Delimitacion

£V L o LAL
\./UulUJ.ula-UU l) db 1auv 11

procesadoras de pasas que utilizan un modelo

cas
de Gestion de Inocuidad y que presenten la misma realidad en Pertl.

La investigacién se ve sesgada ya que en Peri existe una sola pianta
procesadora de pasas, “Valle de Ica S.A”, ubicada en Lima, la misma que

fue tomada de referencia para realizar la prueba piloto.

Es importante sefialar que el abastecimiento de materia prima, pasa en
rama, esta sujeto a la temporada de cosecha en Ica, meses de setiembre a

diciembre, el resto del afio se importa de Chile.
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5.4.3 Ubicacién espacio- temporal

Los resultados dei trabajo de investigacion cubren el ambiio de validez

para el sector industrial de pasas.

La prueba piloto se desarrolié en la empresa Valie de Ica S.A. Ubicada en

el distrito de Lurigancho, Lima.

Se tomaron como periodo de estudio los meses de Julio 2008 — Enero
2009. En este periodo se desarrolld el disefio, implementacion,

validacién, andlisis de los resultados y elaboracion del informe final.

Las etapas seguidas para lograr el cumplimiento de los objetivos planteados

fueron los siguientes:

a. Bisqueda de fuentes de informacion:
Revision de la

especializadas, internet, consultas a expertos en el tema.

b. Diagnostico del estado inicial de la Gestion de Inocuidad actual de
la empresa.

Se definio el estado inicial de la Gestion de Inocuidad de la empresa

c¢. Entrevista con la direccion.
Se expusieron a la direccion los beneficios de la implementacion de la
norma ISO 22000 como herramienta para garantizar la inocuidad a lo
largo de toda la cadena alimentaria.

Se determiné la modificacién del organ

Ica S.A, constituyéndose el departamento de Aseguramiento de calidad
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5.6

de manera independiente, reportando resultados a la direccion de la

cempresa,

d. Diseiio de un modelo de Gestion de Inocuidad para el procesamiento
de pasas basado en la norma 1SO 22000:2005.

e. Proceso de implementacion del Sistema de Gestion de Inocuidad

v' Detinicion de la Politica de Inocuidad de Alimentos.

v Documentos de calidad requeridos por la norma.

_/ Procedimientos, instructivos y registros, estos ultimos son muy

importantes para proveer evidencia de conformidad con los requisitos de

la norma
Ve ~ sy i A 1 ~o Al o nmamal v rnd +.
v (apacitacién a involucrados dcl proccso: personal, provecdorcs, ctc

f.  Verificacién y Validacién del sistema

v" Del cumplimiento de los programas pre requisitos: Plan de Higiene y
Saneamiento, Buenas Practicas de Manufactura y lineamientos del
plan APPCC.

g. Analisis de resultados

h. Elaboracion del informe final.

Instrumentos de recoleccion de datos

Respecto a los materiales, equipos, entre otros utilizados para el desarrollo de
la presente investigacion.

Materiales

Pipetas, probeta, mechero, alcohol 70°grados.

Equipos
incubadora.
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5.7

Medios de cultivo
Placas petrifilm 3M, recuento de E. coli y Coliformes.
Placas petrifilm 3M, mohos y levaduras.

Placas petrifilm 3M y discos staph express, recuento Staphylococcus aureus.

Procesamiento de datos

El proceso de la informacién proviene del levantamiento de datos mediante
observacion y medicion de indicadores.
A partir de la data procesada se cuantificaron los indicadores que permitieron

opinar y concluir sobre los resultados obtenidos
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6.1 Formulacién de hipétesis nulas y alternas.

Prueba 1:
Ho: La implementacion de la norma ISO 22000 no mejora la Gestion de

Inocuidad para el procesamiento de pasas.

Ha: Laimplementacion de la norma 1SO 22000 mejora la Gestion de

Inocuidad para el procesamiento de pasas.
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7.1

~CAPITULO VII

RESULTADOS

Diagnostico de la situacién inicial
Se realiz6 un Diagnostico del estado inicial de la Gestion de Inocuidad de la

empresa Valle de Ica S.A, utilizando una lista de verificacion que incluye

requisitos de la norma ISO 22000: 2005, la misma que se detalla en el

L8 ~ ~a s 15 Ai 3222

Apéndice N°1.

Se utilizo la siguiente escala para la calificacion de los criterios:
Deficiente 1

Regular 2

A continuacion el detalle de las condiciones iniciales de la Gestion de

Inocuidad en la empresa Valle de Ica. SA

7.1.1 Sistema de Gestion de la Inocnidad de los Alimentos

La organizacion no habia establecido un sisiema de Gestion de Inocuidad,
los procesos no eran controlados de manera efectiva para garantizar la
seguridad alimentaria.

Algunos de los procedimientos involucrados con la actividad de
procesamiento habian sido detallados pero no debidamente documentados.

Existen registros que en su

produccién y control de calidad.

7.1.2 Responsabilidad de la Direcciéon

La direccion no estaba comprometida con el desarrollo de una gestion de
inocuidad, no se habia sefialado la misma como base del negocio y
requisito tacito del cliente, por esta razén la direcciéon no fomentaba una

politica de inocuidad, ni se habian disefiado procedimientos para gestionar
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posibles situaciones de emergencia que involucre la inocuidad
alimentaria.

No existia el departamento de Aseguramiento de calidad, la persona
encargada de control de Calidad dependia de la gerencia de produccion,
de aqui deslindaban las limitaciones que se tenian para tomar decisiones
sobre los procesos, la manera de trabajar tenia un enfoque de control y no
de prevencion.

Los sistemas de comunicacion interna y externa eran deticientes, como
ejemplo: no existia integracion con los proveedores de materia prima
(pasas en rama), ni se habian definido requisitos de compra, tampoco se
habia establecido una politica de comunicacié

direccion no manifestaba sus objetivos y misiéon al personal, no se

17
PSTPPPIRN Ff Al smrnoen

Ciuifipiia COii &1 progiama dc Capac

produccion no determina tiempo para su ejecucion.

7.1.3 Gestion de los recursos
La organizacion no aseguraba la provisiéon de recursos necesarios para
establecer, implementar y actualizar un sistema de Gestién de Inocuidad.

o zmmaen gzazenle i 1

Dxistia demora para aprobar la compra de materiales d
utensilios de laboratorio y otros que faciliten el intercambio de
informacion (computadoras).

El personal involucrado en produccion era seleccionado después de haber
sido capacitado sobre temas de inocuidad y haber rendido
satisfactoriamente una prueba. .
Existia 1a necesidad de establecer un almacén de productos de limpieza y
gtro de insumos utilizados en produccion, estos puntos estin escapando de
una correcta implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura.
Ausencia de gestion de mantenimiento, no se habia determinado un
programa de mantenimiento preventivo, ni asignado un responsable para

tal fin.
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7.1.4 Planificacion y realizacion de productos inocuos

7.1.5

No se habian implementado programas preventivos de introduccion de
peligros y contaminacion en la cadena alimentaria. La organizacién
manejaba registros para control de la produccion, no se habian disefiado
formatos para la inspeccion de  requisitos de calidad en el
procesamiento.

Se registraba el cumplimiento de limpieza de planta, especificando
equipo y/o maquina y responsable de la operacion, asi también se
registraba el lavado de manos y correcta indumentaria de manera

periddica. No se contaba con procedimientos y registros formales que se

- 3 ey Aen A A nd
y manipulacién dc producto no conformc.

Validacion, Verificacién y Mejora del Sistema de Gestion de la
Inocuidad de los Alimentos

No se tenia la plena seguridad de garantizar la inocuidad alimentaria con
operaciones de proceso que no eran controladas, monitoreadas, ni
verificadas.

Se mantenian documentados algunos registros de calibracion y la
verificacion de equipos de medicion, ejecutadas por los proveedores y
responsable de calidad.

La organizacion no operaba en base a una filosofia de mejora continua,
pues no se analizaban resultados de la actividad actual, no se habian
programado actividades de verificacion de los procesos involucrados en
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7.2 Diseiio ¢ Implementacion del Sistema de Gestion de Inocuidad en
base ala norma ISO 22000: 2005
7.2.1 Objeto y campo de aplicaciéon
Se definio el campo de aplicabilidad de la Gestion de Inocuidad
estableciendo el plano operativo del sector industrial de pasas desde 1a .
recepeion de maieria prima hasia la comercializacion del producio
terminado.

7.2.2 Marco de referencia

v ISO 22000:2005, SISTEMA DE GESTION DE LA
INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS - Requisitos para
Cualquier Organizacion en la Cadena Alimentaria

v" Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y

Rebidas (nQ 007-98.SA)

LIABAT \ s, [ 23 ).

v" Norma Sanitaria para la aplicaciéon del Sistema APPCC en la
fabricacion de alimentos y bebidas (R.M. 449-2006-MINSA).

v" Norma sanitaria que establece los criterios microbiologicos de
calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de
consumo humano (RM N° 591-2008/MINSA).

v Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969, Rev. 4. 2003.

7.2.3 Términos y definiciones

Se detallan en el desarrollo del marco teérico los términos y definiciones
22000:2005 y principios generales deil Codex Alimentarius.

7.2.4 Sistema de Gestion de la Inocuidad de los alimentos
7.2.4.1 Requisitos de la documentacion
La organizacion ha establecido un Sistema de Gestion de Inocuidad en
base a los requisitos de la norma ISO 22000: 2005, documentado la
politica de inocuidad, procedimientos y registros requeridos por la
norma.
Se ha establecido un procedimiento que define el Control de

_ documentos y registros. Ver Apéndice 2.
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7.2.5 Responsabilidad de la direccién

7.2.5.1 Compromiso de la direccion
Se evidencia el compromiso de la direccion, mostrando que los
objetivos del negocio se involucran con la inocuidad de los

productos.

7.2.5.2 Politica de Inocuidad y Calidad de los alimentos
Se ha definido una politica de inocutdad, que ha sido comunicada
en una reunioén donde estuvieron presentes todos los involucrados de
la cadena de proceso.

Se establecid que todas las personas implicadas directa o

indirectamente en el proceso productivo deben:

¥ Garantizar la inocui 1 roducto

elaboran en toda la cadena alimentaria: produccion hasta entrega al

cliente.

v Cumplir las normas establecidas por la entidad de salud
reguladora, la organizacion y los requerimientos del cliente.

v' Asegurar que los equipos e instalaciones utilizados garanticen la
calidad e inocuidad de los productos elaborados.

v Comprometerse para mejorar continuamente los procesos con el

fin de exceder las expectativas dei cliente.

7.2.5.3 Planificacién del Sistema de Gestion de Inocuidad de los
alimentos
La direcciéon se muestra comprometida con la adopcion de un

Sistema de Gestion de Inocuidad, asimismo asegura se lleve a cabo

[a—y

La direccion de la empresa determind constituir un departamento de
Aseguramiento de Calidad capaz de tomar decisiones
independientes, reportando inicamente a la gerencia general. Este
departamento estd encabezado por el Jefe de Aseguramiento de

Calidad, Analista y Supervisor de Calidad.
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7.2.5.5 Lider del equipo de Inocuidad de los alimentos
La direccion ha designado como lider del equipo al Jefe de
Aseguramiento de Calidad, el mismo que informa acerca de la
eficacia y conveniencia del sistema de Gestion de Inocuidad de los

alimentos.

7.25.6 Comunicacion
Se ha logrado alinear temas relacionados a calidad e inocuidad con
involucrados externos e internos del proceso mediante
disposiciones eficaces.
v Proveedores
Nuestros proveedores conocen nuestras exigencias de calidad y
han mejorado sus actividad
proporcionada en nuestra visita a sus instalaciones.
Se les ha entregado una ficha técnica que especifica nuestros
requisitos de calidad e inocuidad a la recepcion de la materia prima

(pasa en rama).

Los proveedores de materia prima muestran su compromiso de

lote y variedad de producto.
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v Clientes

Se ha mejorado la comunicaciéon con los clientes mediante la
retroalimentacion de sus quejas y consultas de nuestros productos,
las mismas que se reportan en el Registro de Consultas y Quejas,
se detalla en el Apéndice 2.

Se han analizado las devoluciones por motivos de inocuidad,
realizando un seguimiento de las causas ya sean internas
(consecuencia de nuestro proceso) o externas (responsabilidad del
cliente). Esta informacién nos ha sido muy util para realizar la
trazabilidad, asi como también brindar asesoria al cliente.

La direccion ha establecido llevar a cabo reuniones periddicas con
los duefios de proceso internos para discutir temas relacionados a
inocuidad y calidad.

Pesc a los intentos por mejorar radicalmente el sistema de
informacion empresarial, todavia es deficiente, es necesario
trabajar en la compra de un software que comparta informacién

con los involucrados de proceso para facilitar 1a comunicacion.

(Y4

La direccion debera evaluar la eficacia y actualizacion del sistema
de Gestion de Inocuidad, estos resuitados se mediran a mediano
plazo.

Asi mismo toda fuente de informacion interna o externa que
comprometa la inocuidad esta sujeta a evaluacién para la toma de

decisiones.

7.2,6 Gestion de los recursos
7.2.6.1 Provision de los recursos
La direccion se muestra comprometida en proveer de recursos
necesarios para gestionar la inocuidad de manera eficiente, esto
se logro luego de haber sido tratada la importancia de los recursos

en las reuniones con ¢l equipo de inocuidad.
quip
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7.2.6.2

7.2.6.3

Existe un punto débil que es €l sistema informatico, hay deficiencia
de equipos que faciliten el intercambio de informacion

(computadoras).

Recursos humanos

El personal involucrado en produccion es seleccionado después de
haber sido capacitado sobre temas de inocuidad y haber rendido
satistactoriamente una prueba. El Supervisor de Calidad veritica el
cumplimiento de las Buenas Pricticas de Manufactura y lleva
registros de ello.

Los integrantes del equipo

ol

Infraestructura

La infraestructura ha sido acondicionada pafa permitir
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura de acuerdo
al Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas (DS. 0607-98-SA).

Se han definido zonas de almacenamiento de materia prima,

insumos utilizados en produccion y producto terminado.

7.2.6.4 Ambiente de trabajo

Se ha designado una persona responsable de realizar

mantenimiento preventivo y correctivo a los equipos y

a data inadn un nrogram

ag oo 2}
HD’ OV L1 MW lWwiLditlianIY qu&xm 4
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7.2.7 Planificacién y realizaciéon de productos inocuos

7.2.7.1 Programas de pre requisitos (PPRs)

Se establecieron e implementaron los Programas Pre Requisitos
(PPRs): Plan Operacional de Higiene y Saneamiento y Buenas
Practicas de Manufactura.

Para disefiar esios programas se tomaron como referencia normas
nacionales, criterios microbiolégicos dados por la autoridad
competente, asi como reterencia del Codigo internacional del

Codex Alimentarius.

La organizacién cuenta con un procedimiento de limpieza y
sancamicnto compromctiéndosc a mantcncr on Sptimas
condiciones de higiene el entorno del sistema productivo

Objetivo:

Establecer procedimientos para garantizar la higiene en las labores
de proceso y ambientes del establecimiento, de manera que no
presente peligros originados por negligencias sanitarias que
puedan incidir negativamente en la calidad del producto y la salud
del consumidor.

Alcance de aplicacién del programa:

El Programa de Higiene y Saneamiento se aplica emplea en todas
las areas, maquinaria, equipos, personal involucrado en el proceso

productivo, asi como los visitantes al recinto.
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Cuadro 1: Estructura del Manual de Higiene y Saneamiento

Manual de Higiene y Saneamiento

1. INTRODUCCION

2. POLITICA DE LA EMPRESA
OBJETIVO Y ALCANCES
4. RESPONSABLES

PRINCIPIOS DE HIGIENE
5.1 Términos y Definiciones
5.2 Métodos de limpieza e Higiene
6. ACTIVIDADES GENERALES DE LIMPIEZA Y SANEAMIENTO

6.1 Tnﬁapst‘ndcfua ‘Alreas v Ambientes de Proceso

4 aissa J A MAIVRIVALLWS v AvVwwiw

6.2 Utensilios y Accesorios

6.3 Servicios Higiénicos y vestuarios

6 4 Limpieza de Equipos y Maquinaria

6.5 Oficinas de Planta, Administrativas y Laboratorio

6.6 ’T‘mnqnnr’m

6.7 Control de plagas
6.8 Tratamiento de los Agentes quimicos

monnlenn o T o cem e Al
V.7 lea uauuu UC LJCSOLIUD Y LJOCHPTIUIVIUD
6.10 Limpieza y desinfeccidon de Recipientes de Desechos

6.11 Limpieza de Tuberias y rejillas
6.12 lepleza y Desinfeccién de Personal

L 1N

6.13 Limpieza y Control del Reservorio y desinfeccion del agua

ACTIVIDADES DE MONITOREOC

(¥%)

‘N

[¢

~3

8. ACCIONES CORRECTIVAS
9. ACTIVIDADES DE VERIFICACION
10. PRESERVACION DE REGISTROS

Es responsabilidad del departamento de Aseguramiento de Calidad

supervisar el cumplimiento del programa y los respectivos

(D

Fa v aTe)
ViV

Con el fin de cumplir los objetivos del presente Programa, se
J p——— | g 1. P Y v P P S, 4 POy Jigug. S
acsaltl UllalUIl 1dS b‘lgulCIll.Cb l iaaacs, plchuumCIlLUb meu LlOS,
registros de verificacion de limpieza y desinfeccion, las cuales se

resumena continuacion:
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a. Infraestructura, Areas y Ambientes de Proceso
Se .establecieron procedimientos con el objetivo de asegurar una
adecuada limpieza y desinfeccion de la infraestructura en general,
con mayor énfasis en el area de procesamiento.
Aplica a ventanas, paredes, techos y pisos, detallando materiales y
productos a utilizar.
La verificacion es realizada por el Supervisor de Calidad.
Registro: POHS-01: Verificacion de Orden y limpieza de Planta,
Apéndice 3.

1 ¢ Anas « A 1 4 A 1 . Q
limpicza y dcsinfcecién de los utensilios dc limpicza. (Jarras,

=

tachos, baldes, recogedores, escobas,. etc.), de metal (espatulas,

jaladores metalicos, etc.) y otros como trapeadores, paifios, etc.

c. Servicios Higiénicos y vestuarios
Se establecieron procedimientos que aseguran una adecuada
limpieza y desinfeccion de los servicios higiénicos, vestuarios de
personal empleado y operarios. Se detallan los materiales y
productos a utilizar, concentracion de las soiuciones y frecuencia.
La verificacion se realizard en forma diaria por el Supervisor de

Calidad.

d. lepleza de Equlpos y Maqumarla

objetivo de asegurar una adecuada limpieza y desinfeccion de los
equipos y maquinarias de las 4reas de proceso.

Se establecieron procedimientos, frecuencia, materiales,
concentracion de soluciones a emplear. La verificacion se realiza al

término de la jornada de trabajo, durante y después de finalizar con

Do

‘ no Pa¥al F=3
ias tarecas de

limpieza, el Supervisor de Calidad lleva un registro de

verificacion de limpieza de equipos € instalaciones.
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Registros: POHS- 01: Verificacion de Orden y limpieza de Planta.
Mediante supervision del programa de limpieza y control

microbioldgico se valida el cumplimientos de los objetivos.

e. Oficinas de Planta, Administrativas y Laboratorio
Se establecieron procedimientos para asegurar una adecuada

limpieza y desinfeccion del laboratorio y oficinas con el objetivo de

o
n
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D
b
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=

evitar foc

AN

Se establecieron procedimientos de limpieza de los vehiculos de
transporte, de traslado de la materia prima y despacho de producto
terminado. Tiene alcance a todos los vehiculos que ingresen al
recinto, proveedores y clientes.

Se hizo entrega a los responsables de transporte de materia prima,

e ST o

uisitos de las

terminado € insumos y material

cs, 108 1€
condiciones higiénico sanitarias del vehiculo para el ingreso a
planta; y su cumplimiento es verificado por el Supervisor de

Calidad.

Dependiendo de la inspeccion higiénica- sanitaria del vehiculo se

realizard el ingreso o rechazo a planta del medio de transporte.

transporte, Apéndice 4.

g. Control de plagas.
Se determinaron procedimientos que asegure una adecuada
Fumigacion y Desratizacion en planta a las siguientes areas:
v’ Almacén de Materia Prima y Producto terminado

v’ 7.ona de Produccién Seca
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v Zona de Produccion Hameda
v'Baiios y vestuarios del personal
v Laboratorio de Calidad

v' Area de Mantenimiento

v Oficinas Administrativas

.2

A I P L L N _ o
v'Exteriores del area de Produccidn

Se establecié cronograma para la ejecucion de fumigacion del
recinto, teniendo un periodo de cada 3 meses por servicios
externos (empresa autorizada por el ministerio de salud y con
licencia de funcionamiento) y cada 15 dias a cargo de un
encargado de limpieza capacitado y supervisado por el Jefe de

Saneamiento.

Registros: POHS- 04: Control de fumigacion y desratizacion,

Apéndice 5.

h.Tratamiento de los Agentes quimicos
Este procedimiento asegura un adecuado aimacenamiento e
identiﬁcaciéﬂ de los productos quimicos en planta, asi mismo
designa responsables de la manipulacion.
La verificacion esta a cargo del Jefe de Saneamiento

Registro: POHS- 05: Control de productos quimicos.

i. Evacuacion de Desechos y Desperdicios

Se han establecido procedimientos para la eliminacion de los
desechos generados por el procesamiento en planta los que se
disponen adecuadamente por el personal designado diariamente por

el jefe de planta y son trasladados al depdsito de salubridad;

desechos. Los otros desperdicios son dispuestos en un ambiente de

salubridad diferente, esta a cargo un operador de saneamienio.

Registros: POHS- 06: Control de desechos y desperdicios.
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Je

Limpieza y desinfeccion de Recipientes de Desechos
Se detallaron procedimientos y se verifico su cumplimiento,
asegurando una adecuada limpieza y desinfeccion de los recipientes

de desechos y desperdicios, aplica a todos los contenedores de

plastico de las diferentes dreas.

El responsabie es un operador de sancamiento, supervisado pog el

Jefe de saneamiento.

k.Limpieza de Tuberias y rejilla

Se establecid y verifico el cumplimiento de los procedimientos que

son los encargados de ejecutar este procedimiento con supervision
del 4rea de calidad.

Registros: POHS- 01: Verificacion de Orden y limpiéza de Planta.

Limpieza y Desinfeccion de Personal

Se han establecido procedimientios que aseguran una adecuada
limpieza y desinfeccion del personal en planta, se verificé su
cumplimiento mediante inspeccidon y monitoreo microbiologico
periddico; tiene alcance a todo el personal de produccion,
mantenimiento; asi como a toda persona que ingrese al area de

procesamiento y almacenamiento.

Se efectian procedimientos para tratar el agua proveniente del
subsuelo, para reducir la posible contaminacion de los reservorios
de agua. La limpieza ordinaria del reservorio de agua es llevada a
cabo por una empresa controlada especificamente para el fin, se

ejecuta semestralmente.
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Asimismo se monitorea diariamente el correcto de tratamiento del
agua y funcionamiento de la bomba de cloro, ¢l agua debe tener una

concentracion de 1ppm.

Los andlisis microbiolégicos estdin a cargo de un laboratorio
acreditado, se ejecutan mensualmente para comprobar la inocuidad

del agua.
Se llevan los siguientes registros de control:
POHS-07: Supervision De la bomba de cloro.
POHS-08: Analisis fisicoquimico del agua.
- POHS-09: Analisis microbiologico del agua
v' Actividades de Verificacion

Las operaciones de iimpieza y sancamiento se controian por medio
del monitoreo de variables apropiadas para garantizar la aplicacion
correcta del procedimiento; dependiendo del método, se controlan

tiempos de contacto y concentracion de soluciones.

La efectividad de la limpieza y saneamiento es validada por
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Cuadro 2: Actividades de verificacion del programa de Higiene y

Saneamiento
N° de Toma de . Indicadores
Detalle Frecuencia . s 1o . -
muestras muestras microbiolégicos Limites
Coliformes totales Ausencia
Coliformes fecales Ausencia
Ta . ;
nque de 1 | De05alli. | MENSUAL | Bacterias SOufo/ml
agua heterotréficas
Pseudomoena Ausencia/l00
aeruginosa ml
e
zona 3 . Semanal Aerobios mesdfilos <10UFC/ cm?® |
himed de un area de
hmeca 250cm’
Equipos Con hisopo
gyt |y Py
zona 3 o “,"““du Semanal Aerobios mesdfilos <10UFC/ cm®
de un area de
seca 250cm’
Con hisopo Coliformes totales Ausencia
Personal 5 esterilizado Semanal ] ) <10UFC/
de las manos Aerobios mesdfilos o
Sala d Exposicion
ala de
DIOCESO 3 de las p}acas MENSUAL | Mohos y levaduras <10UFC/
proceso al ambiente placa
Almacenes nee A0 main
P\Jl P2V ISISIve N
B. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Se han implementado métodos de trabajo y Buenas Practicas de

Manufactura (BPM) que incluyen desde el disefio de la instalaciones

3
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1as  piaiias

g
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us areas de proceso y

almacenamiento, hasta los cuidados en la indumentaria e higiene

que debe tener el personal para ingresar al area de trabajo y

desarrollar sus actividades con calidad e inocuidad. Ademas, el

orden y aseo permanente de las instalaciones esta normado por un

procedimiento formal que garantiza la preservacion de la calidad e

integridad de los ingredientes, materiales, producto en proceso y

£
producto final de acuerdo

cnn lag eﬂ'l‘\ﬂf\-' 1nnn10nnn
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Cuadro 3: Estructura del manual de BPM

Manual de Buenas Practicas de Manufactura

T TVVTAART

1 INTRODUCCION

2. OBJETIVOS

3. ALCANCE

4. RESPONSABLES

5. TERMINOS Y DEFINICIONES

6. DESARROLLO DE LOS REQUISITOS GENERALES

.1 URICACION DE LA EMPRESA

[=)

6.2 INFRAESTRUCTURA E INSTALACIONES FiSICAS
6.2.1Disefio, Construccion y Mantenimiento
6.2.2 Ventilacién
6.2.3 Evacuacién de Efluentes
6.2.4 Equipos, Maquinarias y Utensilios

6.3 PERSONAL

6.3.1 Higiene dei Personal
6.3.2 Indumentaria

6.3.3 Salud del Personal

6.3.4 Conducta Personal

6.3.5 Capacitacion

6.3.6 Visitantes
6.4 SERVICIOS DE LA EMPRESA

6.4.1 Vestuarios y Servicios Higiénicos

6.4.2 Alumbrado

6.4.4 Aguay Vapor
6.5 OPERACIONES SANITARIAS

-----

6.5.2 Control de Plagas.
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6.5.3 Evacuacion de Desechos

6.5.4 Manejo de Desinfectantes y Quimicos.

7. PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

7.1 Requisitos para la Materia Prima
7.2 Prevencion de la Contaminacion Cruzada
7.3 Produccion y Control de Procesos
7.4 Muestireo y Procedimienios de Coniroi de laboratorio
7.5 Almacenamiento de Producto Terminado
8. TRANSPORTE
9. ACTIVIDADES DE VERIFICACION
10. PRESERVACION DE DOCUMENTOS

a. Infraestructura e instalaciones fisicas
El establecimiento, dreas de proceso ¢ instalaciones se mantienen y
se proyectan de modo que aseguran:
Se reduzca al minimo ia contaminacion: aire, plagas y otros.
Facilite la labor de mantenimiento, limpieza y desinfeccion.

b. Personal
Los lineamientos empleados aseguran el personal de planta que esta
en contacto directo con los alimentos no contamine los productos

que se elaboran, nara ello se han definido

han definido procedimientos sobre:

v'  Higiene del personal

Se han establecido procedimientos para garantizar que todo el
personal que trabaja directamente manipulando alimentos recibe
una formacion en manipulacion higiénica de alimentos y en
higiene personal, asimismo el personal mantiene un orden, un

grado apropiado de aseo personal y un comportamiento
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El cumplimiento se valida mediante supervision a cargo del
responsable de Aseguramiento de Calidad y monitoreo
microbioldgico de manos.

Para evaluar la calidad sanitaria de las manos de los operarios
durante el proceso se utilizd la técnica de hisopado. Aplica a los
manipuladores del area seleccion manuai.

Indumentaria

Se impiantaron requerimientos de indumentaria adecuada
uniforme (pantalon y chaqueta), guantes, mandil, protector buco
nasal, toca y botas, segun sea el caso, para el personal que labora

en produccion asi como para todo aquel que ingrese al recinto.

El personal es inspeccionado periddicamente para verificar su
limpieza, asi como el correcto uso de la indumentaria por el

Supervisor de calidad.

Salud del personal

El personal involucrado en el procesamiento cuenta con carnet
de sanidad, indica buen estado de salud.

Conducta del personal

Se prohibe todo comportamiento que pueda contaminar los
alimentos como comer, mascar chicle, fumar o escupir, asi
también  se prohiben el uso de accesorios personales.

ene del

Registro: BPM- 02 Control de limpieza e Higi

personal, Apéndice 6.

0o &
Capacit

0

(=)

ac

Se han establecido programa de capacitaciones en temas

relacionados a inocuidad. Los operarios de produccién estan

debidamente capacitados en temas de buenas practicas de
manufactura, se controla eficazmente con evaluaciones

periddicas vy verificadas por el Jefe de Aseguramiento de
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c.

Registro: BPM-09 Capacitacion y desempefio personal,

Apéndice 7.

Procedimientos operacionales
Se efectuan lineamientos para manipular la materia prima,
insumos, materiales de empaque adecuadamente, adoptando

medidas que prevengan la contaminacion.

Recepcion de materia prima

A la recepcion de materia prima, insumos, y materiales de
empaque se realizan previamente pruebas de confirmacion de los
materiales ingresados para asegurar cumplan con las
especificaciones de calidad e inocuidad.

Registro: BPM- 03 Evaluacidn de aceite mineral

v' Control de proceso

Al inicio y duranie las operaciones de proceso los equipos y
utensilios se mantienen en condiciones adecuadas de limpieza
evitando la acumulacion de polvo en las areas de proceso.

En la conduccién de las operaciones de procesamiento se tienen
en cuenta los controles de proceso citados en el plan APPCC.
Almacenamiento

Todos los almacenes cuentan con infraesiructura saniiariamenie
adecuada para preservar y conservar los productos que el
establecimiento adquiére y/o produce. Se emplea el sistema de
rotacion Primeras entradas primeras salidas (PEPS) en todos los

casos (materia prima, insumos, empaques, producto terminado,

- Almacén de materia prima

- Almacén de producto intermedio (pasa
- Almacén de producto terminado

- Almacén de insumos y materiales

- Almacén de de productos quimicos
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Actividades de Verificacion:

Se iievaron a cabo evaluaciones microbioiogicas del agua potable, de
los manipuladores, de las superficies que entran en contacto con el
producto y del medio ambiente, antes y después de su implementacion
para poder determinar si hubo diferencias significativas entre ambas

condiciones.

Para determinar si los Programas de Higiene y Saneamiento y

Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son eficaces y controlan

n que debe elaborarse
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procedio a la validacion, los resultados se muestran en el Apéndice 9.

7.2.7.2 Fases preliminares para realizar el Analisis de Peligros.
Se recolecto la informacién necesaria para llevar a cabo el
analisis de peligros.
a. Equipo de Inocuidad Alimentaria

Se constituyo un equipo multidisciplinario, los integrantes
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an
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<
[¢]
E.
Cu
1
Cu
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alimentos. A este equipo lo nombramos Equipo de
Inocuidad alimentaria, Asi mismo se han descrito las

responsabilidades de cada uno de los miembros.
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GERENTE GENERAL

ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD
GERENTE DE PFRODUCION
Tefe de Tefe de Jefe de Tefe de
Produccion Mantenimiento Saneamiento Almacenes
Operadores Operador de
de linea Saneamiento

Figura 7: Organigrama del equipo de Inocuidad Alimentaria

b. Caracteristicas del producto
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analisis fisicoquimicos, microbioldgicos. Se tomaron

referencias de normativa vigente y requisitos del cliente.
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Cuadro 4: Ficha Técnica de pasas morenas

NOMBRE DEL | Uvas Pasas Morenas

PRODUCTO

DESCRIPCION FISICA Uvas pasas seleccionadas, libres de pedicelos y
pedinculos, hidratadas y abrillantadas con aceite
mineral.

INGREDIENTES Uvas pasas y aceite mineral

PRINCIPALES

CARACTERISTICAS Humedad : Max 16%

i Aceite**: 5g/Kg pasa

FISICOQUIMICAS*
Pedicelos: 50unid./50K g
Pasas vanas: 6% en peso
Pasa dafiadas: 5% en peso
Pasa azucaradas: 1.5%

CARACTERISTICAS Aerobios mesdfilos: Max 10 ufc/g

MICROBIOLOGICAS*** | Coliformes totales: Max 3 NMP/g

[PV 2T PN o svonaecs NAowr 10 ufc I/g

Mohos y Levaduras: Max 10 ufc /g

Deteccion de Salmonella: Negativo en (en 25gr)

Presencia de E. Coli: Negativo
CARACTERISTICAS Textura: Suave y consistente
ORGANOLEPTICAS Olor: Caracteristico

Sabor: Caracteristico

Color: Caracteristico de la variedad
EMPAQUE Y [ En caja de carton corrugado e internamente envasado
PRESENTACION bolsa de polietileno de baja densidad. La presentacion

de 10Kg/caja.

VIDA UTIL ESPERADA 6 meses.
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INSTRUCCIONES EN | Lacaja tiene impreso los siguientes datos:

LA ETIQUETA
Nombre comerciai del producto, fecha de prgducci(')n, ,
fecha de vencimiento, niimero de lote, ingredientes,
procedencia, condiciones de almacenamiento, forma de
consumo.

ALMACENAMIENTO Conservar en lugar fresco, seco y ventilado a 50-60
%HR y 20°C, estas indicaciones aparecen impresas en
la caja.

Fuente: Elaboracion pro upla.
(*) Codex Alimentarins, NORMA DEL CODEX PARA LAS PASAS PASAS

CODEX STAN 67-1981

Ahime: cLILLRLL MR A W AN

(**) Codex Alimentarius, Norma general para los Aditivos Alimentarios.
(***) Norma sanitaria que establece los criterios microbiologicos de calidad
sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo

IR AL ATO N

uumauu NIVEIN OF 1~

¢. Uso previsto

2008/MINSA, 27 agosio 2008.

Como insumo en la industria alimentaria, principalmente

industria de panificacion y golosinas.

Existe demanda para el consumo directo como confitura (el

d. Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de

control

Se detallaron las operaciones del procesamiento de pasas

tomando como referencia la norma ISO 9004-4, Guia para el
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Figura 8: Diagrama de flujo del procesamiento de pasas

-~ ————

[ INICIO ]
L J
A4
Pasas en
rama
Recepciéon

Alimentacion

A
Desracimado

y

Zarandeo 1

Aspirado 1

Despalillado 1

L4

Zarandeo 2

Aspirado 2

Despalillado 2

Y
Zarandeo 3
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Aspirado 3

v

) ~ Small <9mm

Clasificacion | Médium 9-12mm
Jumbo >12mm

Alimentacion

. 4
Zarandeo 4

Despalillado 4

Aspirado 4

Lavado

4 125ppm CIO,

Desinfeccién e hidratacién [¢&—— T = 30'45"(;/
H =max 16%

Despedrado

Enjuague y escurrido

A

Centrifugado 4——. '

Zarandeo 5
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Aspiracién 5

jl

Seleccion manual

Aceite ) 5 gaceite /
ineral Abrillantado
Envasado
Pesado
En cajas de y
cartén y (| Embaladoy codificade
bolsas de
polietileno
Deteccion de metales
X

Almacenamiento

Fuente. Elaboracién propia

Se comprobd in situ la conformidad del diagrama de flujo. Asi
también se han descrito las actividades desarrolladas en cada etapa

del proceso, sus parametros y medidas de control

J ALY

El equipo de inocuidad de alimentos analizd los peligros fisicos,
gicos y imicrobiolgicos que pudieran presentaise en la
materia prima, insumos y envases utilizados en el procesamiento

de pasas.
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En el Apéndice 10 se muestra el analisis de peligros sobre las
caracteristicas de la materia prima e insumos en contacto con el
producto. |

Asimismo se analizaron los peligros para cada etapa del proceso
determinando los parametros que deben controlarse y su nivel
acepiable.

Sobre la base de evaluacion de peligros se han determinado las
medidas de control, capaces de prevenir, eliminar y/o reducir

dichos peligros a niveles aceptables.

operacionales (PPRO’s)

t-i

0s progiamas prc rcquisitos  opcracionalcs
implementados, se ha demostrado su cumplimiento mediante
programas de seguimiento que son registrados y documentados.

En el Apéndice 11 se muestra la descripcioén de los PPRO’s.

7.2.7.5 Establecimiento del plan APPCC

o Algan o Ziaazaloianaadd o1 QF
o¢ GisSCiio © 1mp1c1ucntu €L Oi

Puntos Criticos de Control (APPCC).

chbranm RS PP | <
L

s Aa A Pallcwaa <-
iia O ATadisis ac FCLIELOUS Y

Para determinar los punios criticos se empleo un arbol de
secuencia de decisiones, recomendado por el Codex Alimentarius,
asi como la Norma Sanitaria RM 449-2006/MINSA.
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Cuadro 5: Arbol de decisiones para identificar los PCC en

materias prima

¢Existe algun peligro relacionado
P 1 con esta materia prima? PROSEGUIR*

. Eliminara Ud. O el consumidor MATERIA PRIMA SENSIBLE
P2 éste peligro del producto? NECESARIO UN ALTO NIVEL
DE CONTROL PCC*™

¢Puede contaminar instalaciones u

P3 otros productos en los que no se PROSEGUIR*

controlara el peligro ?

MATERIA PRIMA SENSIBLE
NECESARIO UN ALTO NIVEL
DE CONTROL PCC**

*  Proseguir con fa siguiente materia prima

** Una vez realizado el andlisis de peligros, probablemente se descubrird que esta materia
prima debe tratarse como un PCC

Fuente: Principios Generales del Codex sobre Higiene de los Alimentos,

2003,

[« )]
3]



Cuadro 6: Arbol de decisiones para identificar los PCC en

cada fase del proceso

P1 ¢ Existe algtin peligro en » NOESPCG
esta etapa del proceso? parar* N

—leH

P2 ¢ Existen medidas preventivas MODIFICAR LA ETAPA,
° y l——
para el peligro identificado? PROCESO O PRODUCTO

NO ) ¢Es necesario el control
en esta etapa?

NO ES PCC, parar*

4__@._.

¢ Esta esta etapa disefiada especificamente
P3 para eliminar o reducir la probabilidad de
aparicion del peligro hasta un nivel aceptable™

e

¢Puede la contaminacién aparecer o
P4 incrementarse hasta alcanzar niveles NO ::m':,cc’

inacepatbles?

—2H

P 5 ¢Una etapa o accién posterior eliminara
o reducira el peligro a un nivel aceptable? NO

v

l%]——

NO ES PCC, PUNTO
parar* lee—— % CRITICO
DE CONTROL

* Parar y continuar con el siguiente peligro de la etapa o la siguiente etapa del proceso

Fuente: Principios Generales del Codex sobre Higiene de los

Alimentos, 2003.

Se disefio una matriz para responder a la secuencia de preguntas

del arbol de decisiones. Como resultado de esta actividad se

stablecieron tres nuntos criticos d

ontrol correspondientes a los

procesos de Desinfeccion e hidratacion, Selecciéon manual y

Se desarrollaron los puntos criticos de control se muestra en el

cuadro 7. Se esiabiecieron:
v" Los limites Criticos
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Procedimientos de vigilancia, indica la frecuencia de
monitoreo del PCC, responsable, como y cuando
hacerlo.

Acciones correctivas, para levantar las no
conformidades.

Registros de controi

Actividades de verificacion.
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Cuadro 7: Desarrollo de los Puntos Criticos de Control.

ETAPA DEL LIMITE VIGILANCIA ACCIONES
PROCESO PELIGRO CRITICO QUIEN COMO CUANDO DONDE CORRECTIVAS REGISTROS
Biolégico: 125 ppm Supervisor de M onitorear la Cada hora Tina de Si'a concentracién es menor |Control de desinfeccion de
Supervivencia de Aseguramiento |concentracion de didxido desinfeccion [a 125 ppm de inmediato se  |pasas.
microorganismos de Calidad. de clero. Tomar una debe agregar didxido de cloro[HACCP-SP-01
muesira de agua y medir previo calculo.
su concentracion.
Operador de Eliminar al desagite el Cada 4 horas, |Tina de 8i.a concentracién es mayor |[Formato de registro de
pCC1 produccion agua utilizada, lavar la Cuando sea desinfeccion [a 125 ppm renovar una cierta |acciores correctoras
lDesinfecci(':n ¢ tina y llenar con agua ncesario. cantidad de agua. HACCP-8P-05,
Hidratacién limpia hasta elnivel
indicado y agregar la Formato de andlis:s
dosis de di6xido de cloro microbiologico de producto
indicada. En ambos casos el producto [terminado.
se debe poner en PHS-5P-11
observacion.
Fisico: Cumplimiento Supervisor de | Verificar ¢l cumplimiento | Alinicio de¢ la |Faja de Sihay incumplmiento de Control de seleccidn manual
Presencia de al 100%. Aseguramiento de las BPM. jornada v seleccion BPM, corregir de pasas.
piedras, escobajos, de Calidad. siempre que sea |manual inmediatamente. HACCP-SP-02.
cualquier objeto necesario.
extrajio a las pasas.
Verificar ¢l correcto Permanente. Sise encuentran estos Formato de registro de
PCC2 cumplimiento de la objetos por encima de los acciores correctoras
Seleccion operacion. niveles permitidos s procede [H A CCP-SP-05
manual a separar el producto desde
laiiltima toma de muestra.
Bajar el cauda’ masico
K g/min,
Tomar muestra al final |[Cada 30 mir.
de la faja v analizar.
Fisico: Cumplimiento {Supervisor de Calibrar el detector de Alinicio de la  |Equipe Sise detectan cajas Control de calibracién
Presencia de 100% Aseguramiento fmetales y verificar su -ornada, por detector de |rechazadas se separan para |detector de metales.
metales, de Calfidad. funcionamiento con los cambio de metales. su revision al finaldeldia. |y AccP-SP-03.
patrones. productos y Formato de registro de
PCC3 siempre que sea acciores correctoras
Deteccién de necesario. HACCP-SP-05
metales ) :
Formato de incidencias de
contaminacion por metales.
HACCP-SP-07




documentos que especifican los Programas Pre
Requisitos y el plan APPCC

La informacién recogida ha sido empleada inmediatamente
después para el disefio e implementacion del Sistema de Gestion
de Tnocuidad, dicha informacidn estd sujeta a actualizarse cuando
se presente cambios que influyan en el cumplimiento de los
programas pre requisitos, programas pre requisitos operacionales ¢

en el plan APPCC.

t—1
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aq
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isefiar e implementar el sistema de Gestion de -
Inocuidad se ha verificado su eficacia, validando el cumplimiento
de los prerrequisitos operacionales y el plan APPCC. Es
importante sefialar que la eficacia de este sistema de gestion se
evaluard a largo plazo mediante actividades de seguimiento y

verificacion,

7.2.7.8 Sistema de Trazabilidad
Se establecid un sistema de trazabilidad que permite la
identificacion de los lotes de productos y su relacion con los lotes
de materia prima, procesamiento y distribucion,
La trazabilidad es un sistema que ha permitido identificar los
puntos dcl proccso a mcjorar. Las cajas dc - producto t
codificadas de la siguiente manera;
Se defini¢ identificar la variedad de la materia prima (uvas pasas)
con letras: A, B, C.
A= Thompson B=Flame C= Superior
A la letra que identifica la variedad le suceden los nimeros 1 0 2
que hacen referencia al grado de humedad de la materia prim

siendo 1 (entre 9-11%) y 2 (12- 14%).

Ejemplo de identificacion de lote:



N° lote: 0601B152409

7

060 = Fecha de produccidn, calendario j

13 A€ Proguccio 14Aar10 1Hano,
b o

1B = Clasificacion lote de materia prima.

D

*r
1524 Hora de produccién

09: Afio de produccion 2009

7.2.7.5 Conirol de No Conformidades
Se ha definido que los productos que no sean conformes con los
requisitos especiticados se identifican y controlan para prevenir su
uso o entrega no intencional.
a. Correcciones
Cuando se excedan los limites criticos para los PCC(s) o exista
una pérdida en el control de los PPR(s) operacionales, los
productos afectados deberdn ser identificados y controlado su uso
para su liberacion. Se hard uso de una Correccion para eliminar

una no conformidad detectada en tiempo real.

b. Acciones correctivas
Se toman las Acciones Correctivas para eliminar la causa de una
no conformidad real, para prevenir que esta pueda repetirse.
Y finalmente se hara uso de Acciones Preventivas con el objeto de
eliminar ias causas potenciales de no conformidades, para prevenir
la aparicion de estas.
El siguiente esquema ilustra el proceso seguido para la adopcion

y el registro de acciones correctivas.
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@ ACCION CORRECTIVA, cuando
procede

praa b G —
Falla el método PROBLEMA
No hay método
No se sigue el método A .
Informe Accién cormrectiva
(B)PROBLEMA <~

NC

CORRECC|ON, si es posble

Chente reclama
Producto defectucso

No se hacen s cosas correstamen te b .
Hay cosas que no se haosn Informe No Conformidad

Fuente: Elaboracion propia.

Se ha esiablecido un Procedimienio de Acciones de Correciivas y

Preventivas, apéndice 11.

¢. Manipulacion de productos potenciaimente no inocuos.
Se ha definido el procedimiento a aplicar a los lotes afectados
por la No Conformidad haciendo en primer lugar una revision de
las medidas de control empleadas durante el procesamiento de

pasas, luego realizar un muestreo y someterlo a evaluacion de

calidad y microbicldgica. Se liberara el lote afectado después de

comprobar cumpia con los niveies de aceptacién segin normas

vigentes.

Si, después de la evaluacion, el lote de producto no es aceptable
para su liberacion, deberad someterse a una de las actividades

siguientes:

a) reproceso o posterior proceso dentro o fuera de la organizacion
para asegurarse de que el peligro para la inocuidad se elimina o

reduce a niveles aceptables;
b) destruccion y/o disposicion como desecho.
Para mayor detalle ver

Se ha disefiado un registro que contiene la descripcion de las
acciones sobre la No Conformidad, Registro de Desviaciones,

apéndice 1.

En este formato se detalla:
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(1) Numero de identificacion.

(2) Descripcion breve del producto no conforme y su causa.

(3) Fecha en que se detecta el producto no conforme.

(4) Persona que lo detecta.

(5) Persona designada para corregir el producto no conforme.

(7) Breve descripcion de la disposicion final del producto no
conforme y de la documentacion de evidencia (oficio,
solicitud, etc.).

(8) Nombre de 1a persona que autoriza la disposicion.

(9)Situacion del producto no conforme (corregido

pendiente... etc.).

Retiro del mercado
Se ha definido un procedimiento de retiro de productos del

mercado de los lotes correspondiente a productos finales que han

o la n Aivanndh
a id dita QireCCion

el detalle de la evaluacion del producto no conforme,

justificando su recolecta.

v" Comunicacion inmediaia con el clienie, solicitando ia
inmovilizacion del producto, se suspende la venta o utilizacion

con fines de procesamiento.

v Se inicia operativo de recolecta, registrando cantidades, estas
deben coincidir con ei total dei producto afectado, de io
contrario realizar seguimiento exhaustivo en caso de
consumidores y/o asumir responsabilidad en el caso que el

producto ya haya sido incluido en algin proceso.
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v El equipo de Gestion de Inocuidad determina la disposicion

final del producto no inocuo y cierra plan de accién correctiva.

El detalle del Procedimiento de Retiro del mercado de

productos no inocuos se puede apreciar en el Apéndice 14.

7.2.8 Validacion, Verificacion y Mejora del Sistema de Gestion de la

)

. .
cuidad de log Alimentos

7.2.8.1 Validacion de ias combinaciones de medidas de controi

7.2.8.2

Se ha validado que las medidas de control utilizadas tienen efecto
sinérgico y son eficaces para controlar los peligros relacionados con
inocuidad a nivel adecuado y que este nivel de control puede ser

logrado constantemente. Esta validacion de las medidas de control o

implementaciéon real, mediante andlisis microbiologico y

procesaimiento cuantitaiivo de datos.

Control del seguimiento y la medicion

Para obtener informacion objetiva de la eficacia de las medidas de
control implementadas se han desarrollado mecanismos de medicion
y segnimiento (analisis, reporte y comunicacidn) las mismas que son
verificadas en fiempo real.

Los equipos y métodos utilizados en el seguimiento y medicion son
debidamente calibrados y/o verificados para comprobar su buen

desempefio.

7.2.8.3 Verificacion del Sistema de Gestion de la Inocnidad de los

i e

Alimentos

Con el objeto de probar el cumplimiento de los lineamientos del
Sistema de Gestion de Inocuidad han sido debidamente
implementados, el equipo de inocuidad ha determinado un programa
de Auditorias Internas, a ejecutarse cada 6 meses 0 en caso de algin
cambio en los procesos o materiales que afecten el cumplimiento de

algin programa prerrequisito operacional. Se ha establecido
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frecuencia, alcance, metodologia, actividades de seguimiento y

verificacion de las acciones a tomar.

Las auditorias son realizadas por personal calificado e independiente
al area a ser auditada a fin de no comprometer la imparcialidad del

proceso de auditoria interna.

Se evaluara la conformidad de acuerdo con la Norma ISO 22000:
2005, Gestion de Inocuidad Alimentaria. La norma mencionada
indica que hacer pero no el procedimiento, para esto nos basamos en
una guia internacional ISQ 19011 Directrices para la Audit

Los Sistemas de Gestion de la Calidad y/o Ambiental, indica la

realizacion de una auditoria incluye 6 actividades:

Inicio de la auditoria, reunion de apertura.
Revision de la documentacion
Preparacion de las actividades de auditoria in situ

Realizacion de las actividades de auditoria in situ

A N NI NN

Preparacion, aprobacion y distribucion del informe de la

auditoria.

\

Realizacion de las actividades de seguimiento de una
auditoria.
Para mayor detalle ver Apéndice 15: Procedimiento de

Auditorias Internas.

La Direccion debe planificar y gestionar los procesos necesarios
para mejorar continuamente la eficacia del Sistema de Inocuidad
mediante el uso de las politicas, objetivos, resultados de las
auditorias internas, el analisis de datos, las acciones correctivas, las
acciones preventivas y la revision.

Se han definido indicadores que permiten evaluar la Gestién de

Inocuidad asi como la eficacia y eficiencia de los procesos.
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Al recopilar y analizar los datos, se determina la adecuacion y

eficacia del sistema e identifican donde se podrian realizar las

mejoras, esto incluye los datos generados por las actividades de

pruebas de confirmacion, control y monitoreo o por cualquier otra

fuente pertinente, los cuales son procesados para su analisis segiin

corresponda, con ia {inalidad de determinar:

v

v

lientes

~

La satisfaccion de lo

2

4+
[47]

La conformidad con ios requisiios del producto
Las caracteristicas y tendencias de los procesos y productos
incluyendo las oportunidades para llevar a cabo acciones

preventivas.
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7.3 Analisis de los resultados

7.3.1 De los indicadoi'es de la variable dependiente

Las pasas morenas son recepcionadas en racimos, por la naturaleza del
secado de las pasas en el campo al aire libre es necesario que se

mantengan Buenas Practicas Agricolas (BPA) durante este proceso.

Se midié el porcentaje de materia prima conforme durante la recepcion,

es decir, carente de hongos filamentosos y libres de materiales extrafios

En una etapa inicial el 1.2% de peso de materia prima recepcionada era

PHPSEVY o RIVOURIps: [PREIRGIT PRIy ~ A famd PP ~c)
CONIOINadao por eicineiios exiraiios (piearas y oiros).

L
Luego de exigir se cumplan los requerimientos de inocuidad establecidos
no se reportd ningun caso de materia prima no conforme por

contaminacion microbiologica.

Asimismo por cada lote de materia prima el proveedor nos hace entrega
de una carta de garantia y certificado de fumigacion del medio de

transporte utilizado.

Un aspecto importante de trabajar con materia prima que cumpla con los

requisitos de inocuidad y calidad es el incremento de la productividad de

la materia prima

PVyp-= Produccion

Total de materia prima
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Cuadro 8: Indice de productividad de la materia prima. Meses
mayo- nov. 08.

Fecha Materia Prima Producto | Productividad
terminado (PVmp)
Cantidad | Humedad
(Kg.)
(Kg.) (%)
04/05/08 5998 14.1 5710 0.95
21/05/08 991 13.5 336 0.94
12/06/08 | 13529 133 12732 | 0.94
14/08/08 9677 11.2 9900 ' 1.02
23/09/08 5583 11.0 5775 1.03
05/10/08 4693 12.2 4990 1.06
10/11/08 8119 108 8710 1.07

El porcentaje de humedad generalmente esta relacionado con el grado
de dafio de la materia prima, la j s mas susceptib
durante el transporte y parte de lo que denominamos proceso seco. El
procesamiento de pasas incluye una etapa de hidratacion hasta un
maximo de 16% de humedad, por lo tanto siempre esperaremos que el

indicador de productividad sea mayor a 1.

Después de la implementacion de lineamientos de aseguramiento de la

calidad desde la recepcion y comunicacion efectiva con nuestros

es se incremento la productividad de la materia pnima.

. Devoluciones por motivo de inocuidad

Se tomaron datos de las devoluciones por motivos de inocuidad, es decir,

oy

s naadn s o mam e oy man ~ et PR T4 = amm a oy ~ Lo ez
alimentos con presencia de agentes biologicos, quimicos o fisicos que

puedan ocasionar un efecto adverso a la salud.
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Cuadro 9: Devoluciones de producto terminado por motives de

inocuidad
Fechade | Fechade | Cantidad| Motivo Referencia
devolucién | produccién | (Kg.) del cliente
27-04-08 12-02-08 520 Presencia Mayorista
de hongos
18-05-08 03-01-08 260 Presencia Industria
| de residuos | panificadora
plasticos
05-06-08 04-05-08 230 Presencia Industria
de confituras
pedicelos
27-07-08 30-06-08 160 Presencia Industria
de panificadora
pedicelos
21-08-08 14-03-08 50 Presencia Industria
de hongos | panificadora

(*) Toma de datos correspondientes de Marzo 2008 a Enero 2009.

Los casos que tienen fecha de produccién anterior a junio del 2008

corresponden antes de la implementacion del Sistema de Gestion de

alimentaria plasmados en los programas prerrequisitos operacionales.

C. Indice de calidad microbiolégica producto terminado

Se efectuaron andlisis microbiolégicos de producto terminado
utilizando los procedimientos aprobados por el proveedor de placas
petrifilm 3M, guia AOAC, 2000.
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Cuadro 10: Resultados de los andlisis microbiolégicos de producto
terminado antes de implementar el Sistema de Gestion de

Inocuidad.

Recuento microbiolégico

. . - .
Agente microbiano (ufclg) Limite por g (*)
Mohos

20 Max. 100
Levaduras

300 Max. 100
Escherichia coli 3 10
Salmonella (en 25 g)

Negativo Negativo

v o . e s as s
TINOIMA samitaria qué ©slabieCe 108 Criilerios ImiCioDIOIOZICos dc

sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano, RM N

- . . .
O o prIitarin STt s

591-2008/MINSA, 27 agosto 2008.

a Aa ootidad
~
ca

]

Cuadro 11: Resultados de los analisis microbiolégicos de producto
terminado luego de implementar el Sistema de Gestion de Inocuidad

Agentie microbiano

Recuento microbiolégico

i.imite por g {*)

(ufc/g)

Mohos

3 Max. 100
Levaduras

30 iviax. 100
Escherichia coli Negativo 10
Salmonella (en 25 g)

Negativo Negativo

*Norma sanitaria que establece los criterios microbiolégicos de calidad

sanitaria e inocuidad para los alimentos vy beb
S91.2008/MINSA, 27 agos

-

L]

U

[}

MNY
PAVAV IR
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CAPITULO VIII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se ha elaborado una propuesta de Implementacion de Sistema de Gestién
Tnocuidad en base a la norma ISO 22000: 2005 lio anﬂn

S LV uuuv AAN/2 ma Vv, SELVAVS

__.
£
)
Q
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alimentaria a los procesos del negocio, mediante indicadores se ha medido su
desempefio, las herramientas de gestion lograron se modifique la manera de
trabajar creando un sistema eficaz y eficiente.

Se identificaron con claridad los aspectos que no permitian un desarrollo
adecuado del Sistema de Gestion Inocuidad, las actividades que demandaron
mayor ¢énfasis fueron las que involucraron compromiso de la direccién y
provision de los recursos necesarios.

Se ba validado el cumplimiento de los programas Pre Requisitos y Pre

Requisitos Operacionales del Sistema de Gestion Inocuidad tales como:

Programa de Limpieza y Saneamiento, Buenas Practicas de Manufactura y
Puntos Criticos de Control. (APPCC).

Sistema de An4lisis de Peligros v

Se evidencid la importancia de la comunicacion interna y externa con los

involucrados de la cadena alimentaria como base de todo Sistema de Gestion,
Se disefiaron métodos de validacion de las medidas de control para
demostrar la capacidad de prevenir peligros que involucran la inocuidad

alimentaria.
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8.2 Recomendaciones

v' Se recomienda tomar como referencia el presente trabajo para implementar
un Sistema de Gestion Inocuidad en empresas del sector procesador de pasas

y en general del sector alimentos.

v Pese a los intentos por mejorar radicalmente el sistema de informacié

Avwaa A AmaN

faciiitar la comunicacién. Existe un punto débil que es el sistema
informatico, hay deficiencia de equipos que faciliten el intercambio de
informacién (computadoras).

v’ Para demostrar fehacientemente que el Sistema de Gestion Inocuidad

responde a las expectativas de la norma ISO 22000 ademas de los puntos ya

continua promovidos por la direccién y garantizar que el sistema sea flexible

para su actualizacion siempre Gue haya cambios, a largo plazo.
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1. Propésito del Manual del Sistema de Gestiéon de Inocuidad

El presente documento tiene por proposito describir el Sistema de Gestion de
Inocuidad de la empresa Valle de Ica S.A para el procesamiento de pasas en su
establecimiento industrial ubicado en el distrito de Lurigancho, Lima.

Se han identificado y se gestionan los procesos y sus interrelaciones para asegurar
que los productos que entregamos a nuestros clientes son inocuos y cumplen con los
requisitos del cliente. Estos procesos satisfacen los requisitos de la Norma ISO
22000 y las normas legales relativas a nuestras operaciones industriales y

comerciales.

. Alcance del Sistema de Gestion de Inocuidad
Se defini6 el campo de aplicabilidad de la Gestién de Inocuidad estableciendo el
plano operativo del sector industrial de pasas desde la recepcion de materia prima

hasta la comercializacion del producto terminado.

. Presentacion de la empresa Valle de Ica S.A

Valle de Ica S.A es una empresa exportadora de pasas con perspectivas de
crecimiento, constituye la primera planta de procesamiento de pasas en el Pery,

cuenta con tecnologia modema capaz de producir a niveles competitivos.

ADVERTENCIA: Prohibido reproducir sin la autorizacion de la Gerencia General. | Edicién 1: 04/04/2009
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4. Politica del Sistema de Gestion de Inocuidad

Se desarrolla en todas las etapas del proceso productivo, desde la recepcion de la

materia prima de excelente calidad, que luego va ser sometida a diversas etapas de

seleccion y despalillado mediante aspiraciones y zarandeos graduales, clasificada,

hidratada, lavada, desinfectada, abrillantada, envasada y embalada.

Se establecié que todas las personas implicadas directa o indirectamente en el

proceso productivo deben:

v’ Garantizar la inocuidad y calidad de los productos que se elaboran en toda la

cadena alimentaria: produccion hasta entrega al cliente.

v Cumplir las normas establecidas por la entidad de salud reguladora, la

organizacion y los requerimientos del cliente.

v’ Asegurar que los equipos e instalaciones utilizados garanticen la calidad e

inocuidad de los productos elaborados.

v Comprometerse para mejorar continuamente los procesos con el fin de

exceder las expectativas del cliente.

A. Bustamante R,

Gerente General
Ediciéon 1:  04.04.2009
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5. Objetivos del Sistema de Gestion de Inocuidad

Utilizacion de un Sistema de Gestion de Inocuidad segin la norma ISO 22000

para el procesamiento de pasas en la empresa Valle de Ica S.A.

Se han definido indicadores que permiten evaluar la Gestion de Inocuidad asi como

la eficacia y eficiencia de los procesos.

Objetivos de inocuidad
Ne Objetive Indicador Descripcién
1 | Mejora eficiencia | Productividad de la | PVmp = Produccion/
de los procesos materia prima Total de materia prima
2 | Satisfacer los Devoluciones por Numero de devoluciones por

requisitos de los

clientes

motivo de inocuidad

motivos de Inocuidad

3 | Entregar productos
dentro de

especificacion.

Indice de calidad
microbiolégica

producto terminado

Resultados de analisis
microbiolégicos dentro de
especificacion.
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6. Organigrama de la empresa Valle de Ica S.A
La direccién de la empresa determiné constituir un departamento de Aseguramiento
de Calidad capaz de tomar decisiones independientes, reportando tinicamente a la
gerencia general. Este departamento estd encabezado por el Jefe de Aseguramiento
de Calidad, Analista y Supervisor de Calidad.

[ GERENTE GENERAL J
| ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD
GERENTE
COMERCIAL

l | | | |
( JEFE DE J L JEFE DE ][ CONITAB,L,DAD ] ( RRIHH } [ VENTAS ] [ MARKETING }
PRODUCCION

GERENTE DE
PRODUCCION

GERENTE DE
FINANZAS

SANEAMIENTO

8. Descripcion de los procesos

8.1 Proceso de Aseguramiento de la Calidad

El proceso de Aseguramiento de la Calidad de Valle de Ica S.A se ha

establecido considerando:
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8.1.1 Identificacion trazable: Se identifica materia prima, insumos,

8.1.2

8.1.3

8.1.4

8.1.5

productos en proceso y productos terminados durante todas las etapas de
produccion con la finalidad de tener informacion trazable de todos los

ingresos y egresos del proceso de manufactura.

Monitoreo y control Se controla y realiza el seguimiento de las
caracteristicas de calidad del producto en cada etapa del proceso de
manufactura. Se verifica el cumplimiento con las especificaciones

exigidas por el cliente y normas legales.

Control del Producteo No Conforme Asegurar que los productos que no
sean conformes con los requisitos especificados se identifiquen y

controlen para prevenir su uso o entrega no intencional.

Limpieza y Saneamiento: Se cuenta con un procedimiento de limpieza y
saneamiento de los equipos de proceso para asegurar que estos se
encuentran libres de suciedad y contaminacion microbiolégica durante su

uso en manufactura.

Programa Pre-requisitos: Se han establecido programas pre requisitos
para demostrar su cumplimiento con las normas legales, identificandolos
como esenciales para mantener un ambiente adecuado para la realizacion

de productos inocuos. Asi tenemos:

v' Programa Operacional de higiene y saneamiento.
v' Buenas Pricticas de Manufactura
v’ Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC).
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Documentacion

AC-P 01 Procedimiento de Recepcion de materia prima e insumos
AC-P 02 Procedimiento de Inspeccién de Producto terminado.

SGI- P 011 Procedimiento de Retiro del mercado de productos no inocuos.

8.2 Control de Documentos y Registros

Los documentos vy registros requeridos por el Sistema de Gestion de

Inocuidad, son controlados con la finalidad de:

v' Aprobar los documentos en cuanto a su adecuacion antes de su emision.

v Revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobarlos
nuevamente.

v' Asegurase de que se identifican los cambios y el estado de la revision
actual de los documentos.

v Asegurarse de que los documentos permanecen legibles y facilmente
identificables.

v' Prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos.

Documentacién

SGI-P-02 Procedimiento de Control de Documentos y Registros

ADVERTENCIA: Prohibido reproducir sin la autorizacién de la Gerencia General. | Edicion 1: 04/04/2009




VALLE DE ICA S.A VI-MGI-001 MANUAL

Manual del Sistema de Gestion de Inocuidad Aprobado por: A. Bustamante

8.3 Gestion de las Acciones Correctivas y Preventivas

La organizacion ha establecido pautas para llevar a cabo acciones eficaces y
oportunas para resolver las no conformidades generadas en el Sistema de
Gestion de Inocuidad.

Documentacion

SGI-P-05 Procedimiento de Acciones correctivas y Preventivas

8.4 Proceso de Auditoria Interna

Con el objeto de probar el cumplimiento de los lineamientos del Sistema de
Gestion de Inocuidad han sido debidamente implementados, el equipo de
inocuidad ha determinado un pro graina de Auditorias Internas.

Se evaluara la conformidad de acuerdo con la Norma ISO 22000: 2005,
Gestion de Inocuidad Alimentaria. La norma mencionada indica que hacer
pero no el procedimiento, para esto nos basamos en una guia internacional
ISO 19011 Directrices para la Auditoria de Los Sistemas de Gestion de la
Calidad y/o Ambiental.

Documentaciéon

SGI-P-011 Procedimiento de Auditorias Internas
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SGI-P-02

N \S L

VALLE DE ICA S.A | PROCEDIMIENTO | Version:01
Fecha: 07.01.09

CONTROL DE DOCUMENTOS Y Aprobado por: Sandra La
REGISTROS Madrid
OBJETIVO

Controlar 1os documentos del Sistema de Gestion de Inocuidad

ALCANCE
Desde la elaboracion o modificacion, revisidn, aprobacion, distribucion,

Ao A=
Ailcju

mantenimiento y manejo de los documentos internos y extemnos hasta el o
los documentos obsoletos y registros del Sistema de Gestioén de Inocuidad
DEFINICIONES

3.1. Documento Interno: Documento desarrollado por la organizacion para su

uso dentro del SGI. Son documentos internos: Manuales, Procedimientos,

Trnate nnfnnan “IfAf d a Aa Bncaun N
1115 L4 H

3.2. Documento Obsoleto: Documento externo o interno del SGI de la
organizacién que ha sido reemplazado por una nueva versién actualizada o
retirado porque la actividad que lo originé se ha suspendido o es controlada
por otro documento. Toda copia impresa de un documento interno obsoleto
sera destruida. Los originales de documentos externos se identifican con un

sello de obsoletos y las copias se destruyen.

3.3. Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona

o~
A\
[ LD Y

cvidencia de actividadces descmpcfiadas cn ci
3.4. Dueiio del Proceso: Responsable principal de la operaciéon de un proceso.
3.5. Anexo: En el anexo se encontrara ia informacion adicional que se requiera

colocar en el procedimiento.

4. REFERENCIAS

4.1, Manual del Sistema de Gestidn de Inocuidad.
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5. PROCEDIMIENTO

Control de

documentos
intemos

ﬂl

documentos

Control de

obsoletos

Control de
documentos

M idad

- Documentos intemos y,
externos cordrolados,
P disponiblesy actualizados

de documentar extemos

Control.de

- Registros identificablesy
recuperables

registros

5.1 PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE DOCUMENTOS INTERNOS

Dueiio de proceso

Jefe de Aseguramiento de Calidad

Coordina creacion o modificacion

de documento.

Identifica normas y requerimientos aplicables.

Identifica necesidad de
registros/Solicita codigo para

nuevos documentos

Revisa la idoneidad de 1los documentos

presentados en borrador.
Conformidad

Si: asigna codigo a nuevo documento y le da el

término de Aprobado.

No: crear o modificar levantando las no

conformidades.

Actualiza lista de documentos/
comunica a involucrados del

proceso.

Autoriza y devuelve el documento para su

distribucion.
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5.2 PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE DOCUMENTOS OBSOLETOS

Dueiio de proceso

Jefe de Aseguramiento de Calidad

Identifica y revisa documento

obsoleto.

Identifica y revisa documento obsoleto.

Coordina retiro de documento

obsoleto.

Reemplaza por el documento vigente

Actualiza lista de documentos/
comunica a involucrados del

proceso.

Destruye copias y guarda documento original.

5.3 PROCEDIMIENTO DE CONT

Dueiio de proceso

Jefe de Aseguramiento de Calidad

b 5 RRPRY . RN . PR I DS
1aeintiriCa necesiaaa ac

crear/modificar registro

Verifica si registio es necesario.
Necesario
Si: Disefia formato de registro.

No: Comunica y descarta.

Comunica a involucrados del

proceso.
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Apéndice 4: Registro de Consultas y Quejas

VALLEDEICAS.A

SGI-R-002

Fecha de edicién: 25.09.08

Paginalde 1

N° Edicion: 0

Aprobado por: Sandra La Madrid

l:l consulta

::Iqueja

Fecha: cvcrecneerecennens

Nombre de persona que recepciona ia consulta 0 QUEJa: ... eeeerisriencereencaens,
Cliente/ razon social: ....eerreessecssereannees

N°RUC: .oveeeerreenee

DIreccion: w..vvreervcrnernneesseeanenns

Producto: .....ccccereneecnnrnencennenenne

Presentacion: .......ccmmresvennesenene

W]

Fecha de vendimiento! wcrersennerennnnns

Fecha {en que se presenta el problema)

Motivos por calidad de producto

1.- Color

2.-Olor

3.- Presencia de hongos

4.- Fecha de vencimiento

5.-Presencia de pedicelos

6.-Producto azucarado

7.- Envase sucio

8.-Elementos extrafios

Descripcién de Iz queja:

Motivos por servicio
9.- Peso no requerido
10.-Producto diferente
11.-Precio disconforme
12.-Mala atencién

Acciones correctivas:

RESPONSABLE

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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Apéndice S: Registro de Verificacion de Orden y Limpieza

VALLE DEICAS.A

POHS-07

Fecha de edicion: 17.06.09

Paginalde2

N° Edicién: 0

Aprobado por: Sandra La Madrid

Fecha:

Turno:

Hora:

LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DE PLANTA, EQUIPOS Y MAQUINARIAS

l

ZONA

(CINO)

OBSERVACION

ACCION INMEDIATA

RECEPCION DEMP

Piso

bines de almacenamiento

balanza

area circundante

ALMACEN DEMP

Piso

parcdes

bines de almacenamiento

SALA DEPROCESO
SECA

T.avaderos

piso

paredes

techo

volcador de bins

desmenuzador

zaranda-aspirador (1)

elevador (1)

despalillador (1)

zaranda-aspirador (2)

elevador(2)

despalillador (2)

zaranda-aspirador (3)

zaranda calibradora

ductos de aspiracion

bins

SALA DEPROCESO
HUMEDA

Lavaderos

Pisos

Paredes
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CONCLUSION
(C/NC)

Cascada despredadora

Zaranda-aspiraéor 3)

Zaranda distribuidora

Faja seleccion manual

Faja colectora

Elevador (2)

Abrillantador

Elevador-enavasador
Balanz '

Transportadores

Embalado-codificado

Detector de metales

insectocutores

parihuelas

depdsitos de merma

ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

Piso

Paredes

Techo

Paletas

ALMACENDE
INSUMOS

Piso

Paredes

Techo

Estantes

Paletas

RESPONSABLE

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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Apéndice 6: Registro de Limpieza y Desinfeccion de Transporte

{ALLE DEICA S.A POHS5-08 echa de edicién: 17.06.05
Paginaldel N° Edicién: 0 |Aprobado por: Sandra La Madrid
EZA Y DE ON DE p
Fecha: Turno: Hora:
Nombre del Chofer; s DNI/hrevete:
Placadel vehiculo: s Placadel contenedor: e
Destino: i Cliente: e
N°Precinto: = e, N° Guiaremision: oo
Producto aembarcar = .evcecvercserennnennns
Cantidad: et Variedad:.......ccveveereeeneniereneaas Calibre:.....cueeecvreeanne
CONCLUSION
SUPERFICIES (C/INC) OBSERVACION| ACCION INMEDIATA
PUERTAS
En buen estado
Si presencia de 6xido
Buen ajuste de ciemre
PARTE INTERNA
Pisos limpios
zaranda-aspirador (1)
Ausencia de olores extrafios
Ausencia de materiales ajenos
No presenta desniveles
No presenta agujeros
No soldaduras recientes
No descascaramienios d¢ pintura
Otros
Cuadrilla de estibadores
Nombres y apellidos DNI Firma
ANALISTA RESPONSABLE JEFE ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD
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Apéndice 7: Registro de Control Fumigacion y Desratizacion

VALLE DEICAS.A POHS-02 Fecha de edicién: 17.06.05
Paginalde 1 N° Edicién: 0 Aprobado por: Sandra La Madrid |
CONTROL DE FUMIGACION Y DESRATIZACION
Proveedor del

Fecha: crmseransaensnsasracnserarenss: SEIVICIOZ

FUMIGACION:

Quincenal: | | Trimestra|:|:|

Producto empleado Dosis Tipo de plaga a combatir| Observaciones y/o recomendaciones

DESRATIZACION:

Semanal: | Quincenal:[_______l

Tipo de trampa _ . Cebos Observaciones )-'/o recomendaciones

Tipo Dosis Ubicacién

Observaciones:

RESPONSABLE JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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Apéndice 8: Registro de Limpieza e Higiene del personal

VALIEDEICAS.A

RP-02

Facha de edi

cidn: 05.07.09

Pdginalde 1

N° Edicion: 0

Aprobado po

r: Sandra La Madrid

LIMPIEZA E HIGIENE DEL PERSONAL

Fecha: e LT3 — Hora:  eccevonnene
Nombres y Apeltidos Puesto Indumentaria Aseo personal Accién inmediata
buconasal toca uiias certas |no accesorios
APAZA LIMACHE, Luz Marina almacenamiento
BARDALES CAYCHO, Fiorella Rocio calibracién
BLAS ARAGON, Mayra Fabiola calibracién

CALDCRON VADILLS, Dhimer Brindisst
LALULINAAN VAL LLY, LHTET OTGiSST

slimentedor

CARRANZA TARAZONA, Gustavo Claudio

operador zona hiimeda

CASAHUILLCA CONTRERAS, Joshi Pai sclecoion
CASTRO CRUZ, Paola Lizbeth seleocion
CEVERINO SANCHEZ, Daniel Martin selecoién
GARCIA SANJINEZ, Edgar Omar selecoion
GO!COCHEA DELGADO, Edy Marilu selecoién
HUAMAN( CHANCO, Cecilia Katherine seleccion
LUGO SANCHEZ, Diana Aleli seleccién
MACHCO GIRALDO, Cecilia Angelica selecoion
MERINO CHOQUE, Javier seleccidn
NINA FLORES, Alex Efrain cnvusadu
OSPINAL FERRER, José Luis pesado

PALIZA CHUCLE, Renzo Renato

armado de cajas

PERA LOPEZ, Didgenes paletizado
PREBISTERO SANCHEZ, Orlando Gabriel estibador
QUISPE COCHACH!, Ana Marfa montacarguista

RESPONSABLE

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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Apéndice 9: Registro de Capacitacion del personal

1AL

VALLE DEICA S.A BPMVI-05 Fecha de edicion: 05.07.09

Paginaldel N° Edicién: 0  |Aprobado por: Sandra La Madrid

Fecha: . TUINO: ..eccvrmeircennesenes Hora: = ceveierinee

EXPOSITOr:  .ocinrevcnsnsnsrncnsssesnsvssnneanss
Tema:

Aprobado(A)
Desaprobado (D)

Nombres y Apeilidos Puesto Caiificacién Firma

Wl N jn|d |WIN e

[ury
o

[ay
[

[y
N

ey
w

[y
o

[
8]

[
[+)]

=
~

[y
0o

=
(o]

N
o

N
[y

N
N

Observaciones:

Expositor
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Apéndice 10: Registro de Evaluacion del aceite mineral

A\YZ.Y N

VALLE DEICAS.A

B8PM-03

Fecha de edicidn: 05.07.05

Papinaidel N° Edicion: 0 Aprobado por: Sandra La Madrid
C C E

Fechade Fechade Horade

Recepcidn: Evaluacion: Evaluacion:
PROVEEDOR: ceercvcrirenrcnanes N° Guia de remision: ......ceevereecrenemernenes

FECHA DE

LOTE: e VENCIMIENTO:
CANTIDAD:  cvresrcreemevcssenene
PARAMETROS ESPECIFICACION RESULTADO CONCLUSION (c,ll\.lc}!
Estado liquido
Color transparente
Olor caracteristico
Sabor caracteristico
Viscosidad
a40°C 14.2a17

libre de

elementos
Pureza extrafios
Densidad 0.838 - 0.854
Observaciones:

ANALISTA RESPOSANBLE JEFE
ASEGURAMIENTO
DE

~ATIS AN
CALIVAL
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Apéndice 11: Resultados de la validacion de los Programas Operacionales de
Higiene y Saneamiento y Buenas Practicas de Manufactura

ués de higienizar los equipos se determind el recuento de

coliformes y levaduras mediante la técnica del hisopado en algunos de

los equipos (operacion posterior al lavado).

Cuadro 12: Resultados analisis microbiolégicos superficies
regulares de equipos '

Detalle Faja de Faja Abrillantader | Elevador | Limite

(método seleccion | colectora (interior) 2 permisible

hisgpads) 1 *}
Coliformes | <1 ufc/cm® | Ausencia | Ausencia Ausencia | <1 ufc/cm®
(ufc/em?)

Escherichia | Ausencia | Ausencia | Ausencia Ausencia | 0 ufc/cm”

coli.

(ufc/cm?)

(*) Limites permisibles para superficies inertes regulares fijados por
DIGESA., RM 461-2007/MINSA.

Se verificd que aplicando con pulverizador agua clorada a 50 ppm al
final de la limpieza de los equipos, se logra reduccion de la carga
microbiana a niveles aceptables, es decir, dentro de los Limites

permisibles para superficies inertes regulares fijados por DIGESA.
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Cuadro 13: Plan de muestreo, ensayos e interpretacion de
resultados de los analisis microbiolégicos del agua

potable
Limite por g/ml
Agentes microbianos | Categoria | Clases | n | ¢
Bacterias 2 3 52| 10 | 5x10°
heterotroéficas
Coliformes totales 5 3 S| 0 <2 -

*NTP 214.005:1987. AGUA POTABLE. Toma de muestras.

Cuadro 14: Resultados de los analisis microbiolégicos del agua

potable
Agernites Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muesira
microbianos 1 2 3 4 5
Bacterias 3 0 3 0 0
heterotréficas(g/ml)
Coliformes totales 0 0 0 0 0
(g/ml)

* Analisis microbioldgicos efectuados por SGC del Pert, Agosto 2008.
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Cuadro 15: Resultados de anilisis microbiolbgicos de

manipuladores.
Detalle sperador | Coliformes Staphylococcus | Escherichia coli
aureus
(método del (ufc/manos )
enjuague) (ufc/manos ) (ufc/manos )
Seleccion manual Ausencia Ausencia Ausencia
Seleccion manual 1 ufc/manos Ausencia Ausencia
Llenado Ausencia 2 Ausencia
Pesado Ausencia Ausencia Ausencia
I imites <100 ufc/manos | <100 ufc/manos | Ausencia/manos
permisibles(*)
(*)Guia Técnica para el Andlisis Microbioldgico de Superficies en contacto

\ } wuia .lU\Jlli\Jﬂ yma wi A.ua.ua

10 .LV.IAULUUAULUSI J

con alimentos y bebidas. RM N°461-2007/MINSA

Cuadro 16: Internretacién de resunltados de acuerdo a los lim
permisibles para superficies vivas.
Ensavo Limite de Limite

permisible (*)

Coliformes totales

<100 ufc/manos

<100 ufc/manos

Staphylococcus

aureus

<100 ufc/manos

<100 ufc/manos

Los controles microbiologicos de manipuladores se efectiian

semanalmente,

aleatoriamente.

tomando a

cuatro

operarios

seleccionados

Se comprueba el método de lavado de manos empleado y el

cumplimiento de la frecuencia de esta operacion durante la jornada
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Apéndice 12: Anailisis de Peligros en materia prima e insumos

Materia JHEs PCC?
Prima
Insumo PELIGRO MEDIDA PREVENTIVA P1 | P2 | P3 |PCC |Base de Decision
Envase
FISICO - Este peligro se
Presencia de clementos i:ﬁfgﬁt?; px;;zzedores y Si Si | No | NO |eliminard en posteriores
extrafios diversos BIES0S. Procesos.
Control de proveedores en el uso
QUIMICO de pesticidas conforme a las De no cumplir con la
Piesencia de sustancias noiinas de Ja EPA Y Dpio. de Si si | N NO especificaciones
guimicas no permitidas v /o agricultura de log EEUTJ, ! ' 0 indicadas no se aceptara
n plaguicidas no permitidos Solicitar carta de garantia a los el producto.
Z proveedores.
& QUIMICO Soicitar sarta do gerantia a los o con a
@ : . olicitar carta de garantia a los . . especificacione
;5) Presencrlrzlli‘c:loeﬂif;:toxmas proveedores. Si Si | No | NO indicadas no se aceptara
E el producto.
. E 1i
Seleccion de proveedores que sto peligro se
e eliminara en la etapa de
cumplan con higiene y buen . .,
manejo durante el acopio desinfeccion.
BIOLOGICO Tanejo Curate ol acopro. w |« |~ | vun | Siseverificasila
Contaminacion microbiana SHpHITLS By s o . Rl 1 contaminacion
durante el transporte a planta. P
. p microbiana es muy
Solicitar carta de garantia a los
elevada no se aceptara
proveedores.
el producto.
FISICO Uso de filtro al dosificar para el Cualquier particula serd
Presencia de particulas proceso de Abrillantado. Si Si | No | NO | separada en el filtro del
2 extraiias. tanque de aceite.
QUIMICO . .
E Presencia de sustancias Control de ingreso (se recibe
2 e , productos con ficha técnica y .
2 quimicas fuera de sus limites | * . De no cumplir con la
= estabiecidos carta de garantia) especificaciones
= . 1 i S ,
= S §i | No ) NO indicadas no se aceptara
) Cilindros de almacenamiento . o el producto.
< con abolladuras. restos de Control de ingreso, cilindros en p
Sxido ? estas condiciones no se aceptan.
- Tualiznaide Ao s oo Tstc poliero sc chming
FISICO uvalua.ulu'u v Pl vuluul, R . Ldlv puilpiv D'\J \:umum
2 | Presencia de bolvo Cumplimiento de BPM y control | Si Si | No | NO |con el cumplimiento de
S E potvo. de ingreso. las BPM.
2 = QUIMICO
ol N
he’ INIGZUIo,
g E Cumplimiento de BPM, Este veli fimi
=] BIOLOGICO Los lotes se recepcionan . . SLe peligro se eiumina
= Lo . ' . Si Si | No | NO |con el cumplimiento de
w Contaminacién cruzada. aletizados y de inmediato deben
pa‘elizacos y las BPM.
ser cubiertos con strech film.
FISICO Evaluacién de proveedor. Este peligro se elimina
o Presencia de polvo. Cumplimiento de BPM v control Si Si No 1| NO | con el cumplimiento de .
g E Restos de plastico. de ingreso. las BPM.
@ Este peligro se elimina
B Ni QUIMICO Si | Si | No | NO |con el cumplimiento de
S8 (e Ias BPM,
MmO BIGLGGICO Este peligro se elimina
A Contamin[;lckilénki:\rﬁ;l:a Cumplimiento de BPM. Si Si | No | NO jcon el camplimiento de
) las BPM.
= FISICO
g 2 Ninguno.
< = QUIMICO
Ea Ninguno.
S 5 BIOLOGICO
Ninguno.
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Apéndice 13: Programas Pre requisites Operacionales (PPROs)

{Erdgrar}iﬁa de Pre Requisitos Operacionales {(PPROp)

PROCESO ETAPA FRECUENUCIA DELA RESPONSABLEDE | MONITOREO
PELIGRO MEDIDAS DE CONTFOL WMEDIDA DE CONTROL ESPECIFICACION LA MEDIDA DE
CONTROL
Agente Dafio
Presencia de Corte, ruptura
i leccion d
Fisico elementos extrafios de tejido yh? Seleccidn de vaeedores Cada recepceian. Libre de elementos extraiios
& atragantamiento |y control de ingresos.
iversos (muerte)
Presencia de Conforme a fas normas de ta EPA | Dy,
. .. Control dt =d rante la .
. sustancias quimicas |Céancer el::;o‘:le e:::;:“orm ®cada recopcién. y Dpto. de Agricultura de los recepcion: Analista Verificar que se
Inspec':clér'n de Quimico no permitidas y /o P EBJU. AC hayan realizado
materia prima. - — ) - Antos del uso: las acciones de
Uves pasas Prosenciade  iyoicacign | Selieitar cartade grantian g recepcion. Libre de presencia de aflatoxinas | Operario de inspeccion de los
aflatoxinas micoticas los proveedores. materiales
- Produccitn del 4rea
Re i6 Scleccion de proveedores X
Rocerceny, — e umpin coniginy Scek doprovedrs
ntaminacion . 3
to d Biolégico . K g Diarrea buen manejo durante el previa ca N acin Libre de crecimiento de mohos.
nto de microbiana acopio aprobatoria.
Ingredientes p : . |Cada recepcion.
vy Materiales Solicitar carta de jprantia a
Corte, ruptura .
. " . . Permanente al dosificar . 5
Flsico Pres?ncxa de de tejido y/¢.: Us(_) de filtro en tanquz para el proceso de Libre de elementos extrafios Operano. de . Su;?ervsnr de
particulas exirafias. |atragantamiento |atrillantador. ) Produccién del drea | Calidad
Abrillantado.
(muerte)
inspeccion de
aceite mineral. Presencia de Control de ingreso (se .
sustancias qufmicas recibe productos con ficha E:Eb: ac!l:a Conforme Coordina envio
Quimico fuera de sus limites | ntoxicacion téenica y carta de garaatia) |Cada recepcion. ol::nu?:l:a::ms Analista AC de muestras a
establecidos. Est bilidad @ Ia oxidaci Lab. Externo .
Cilindros de Control de ingreso, abilidad a fa oxidacion.
. Verificar la
Pres d in
. c?cm © Corte: fuptura . .. Cada vez que serealiza la  |Libre de materiales de fimpiezay I\Ihqums‘t'a de ausencia de
Limpieza de material duro, de tejido y/o Controfar ejecucion de L . . . Produccian- .
N Fisico R . L. L limpieza y desinfeccion de la [otros objetos utifizados en la | materiales de
cisterna quebradizo o atragantamiento |actividades in situ. . o -2 Tratamiento de .
cisterna (Semastral) operacién fmpieza en la
atragantable (muerte) aguas cisterna
Tratamient Recepsion
ratamiento i
Clorinacién y . §
de Agua Almacenamiento  |Quimico Presencia de Cancer Agua Tratada etapa de |\, NA NA NA
trihalometanos. fitracién (con carbon).
de agua cruda del
{sub-suelo en la
Fitracidn (con Quimico Presencia de Cancer Ejacutar control semestral ‘S\:::Iessl:r:m fotal: THM totales maximo: 0.1mg/Lt Laboratorio externo S:?_::;:;V:
carbon) m trihalometanos. de THM total . .

Lab. Externo .
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RESPONSABLE FRECUENCIA DE REGISTRO DE. ACCION INVEDIATA | REGISTRO DELA ACCION | ACCIOMES CORRECTIVAS METOLO Di REGISTRC DE
DEL. MOMITORIZO MONITORED MONITORED INMEDIATA VALIDACION VALIDACION
Por obtencian de datos:
realizar muestreo
Alinicio da SG!-fl—OB l'\’egis!rf) de. SGHR-003 Regisiro de producio Yer Prooedim:ento de‘ s.igniﬁcativo de matel:iju ) -
produccién, Inspeccidn de materia prima 1o conforme. Acciones Correctivas SGHP- | prima en cada recapeion | Ver informe de validacién
Lkvas pasas. 011. durante 3 semaras y
evaluar [a presencia de
materia extrafa.
No usar los materiales,
poner en observacién y
comunicar a equipo de
inocuidad.
L SGHR-05 Registro de
Alinicio f{e Seguimiento del proceso Por obtencién de datos:
produccion. Abrilantzdo. realizar muestreo
. Ver Procedimiento de significativo de mataria
SiGHR-003 Registro de producto Acciones Correctivas SGLP- pll'gima en cada recepcidn | Ver informe de validacion
Na Conforme. 011 |durante 3 semanas
. y
Jefe AC NA evaluar la presencia de
Trimestral, Los informes emitidos por materia extrafia.

lab. Extemo son archivados.

Alfinalizar las
operaciones de

Retirar los materiales

Ver procedimiento de

Por obtencién de datos:
realizar muestreo del agua
almacenada en la cisterna

Limpiezay Correo de infarme de linpleza u ofros Cuaderno de ocurrencias Acciones Preventivas y después de cada limpieza |Ver informe de validacién

Desinfeccitn de la objetos Correctivas JR-GC-R-0003 y desinfeccién y esaluar

cisterna presencia de rnaterial
duro/quebradiro

NA NA NA NA NA NA Ver informe de validacion
Por obtencion de datos:

: . revisar analisis de
Cada recepsion de WM"B, e a_n st e)ft?mo nhatifitar pozo luego  |§GEFR-003 Regisiro de Ver ' ’roce:d(mentt? de ) presencia de TH\Vi e los . ..
. . {con evidencia de revision de . o Acciones Correctivas (SGHP- e o Ver informe de validacion
resultados de analisis camtiar de pozo. desviaciones dos ultimo afios

Ia Jefatura AC

011)

censecutivos coma
referencia.
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Apéndice 14: Procedimiento de Acciones Correctivas y Preventivas

VALLEDE ICA S.A | PROCEDIMIENTO | Version:01

ACCIONES CORRECTIVAS Y Aprobado por: Sandra La
PREVENTIVAS Madrid
1. OBJETIVO

Establecer las pautas para levar a cabo acciones eficaces y oportunas para

....... an R P P oy b

o~ P ~ -~ - ~ Qs L
resolver las no conforimidades gencraqas € el Sistema de Gestion de

Inocuidad.

ALCANCE

Egete prnnpﬂimm de n

w
1]
.,
ol
=
:"
D
3
o
=
\1
Q
3..

to es desde que

conformidad, se evalia y define la pertmenma y la modahd d de
tratamiento, hasta que se verifica la eficacia de las acciones aplicadas.

DEFINICIONES
Accién correctiva: Accion encaminada a eliminar la causa de una no
conformidad real, para prevenir que esta pueda repetirse. )

Accién Preventiva: Accion tomada para eliminar la causa raiz de una
potencial no conformidad, defecto u otra situacion indeseable a efecto de
prevenir su ocuriencia.

Correccién: Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.
También llamada accién inmediata.

No Venfnrmh]nﬂ' T—Tn"n'7gn oue evidencie Inmnqplim-ipntg de un requisito

N RAZAUREIUS L ANLITLE VUV WY AMwiLY. AAiweALadpsRI LA
4

especifico del SIGC de la Organizacidn; esta generarda una Accion
Correctiva.

Andlisis de Causga: Actividad qnp realiza el ennw\n e meiora con e

RIS RBFAY WY s

objetivo de determinar la causa raiz de la Potencial No Conformidad o No
Conformidad

Uips iriwy :w wraL W

nk n AT A £
REFERENCIAS

Manual del Sistema de Gestion de Inocuidad

PROCEDIMIENTO
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5.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

El siguiente esquema ilustra el proceso 16gico seguido para la adopcién y
el registro de acciones correctivas.

CAUSA DEL

Falla el método
No hay método
No se sigue el método

procede

l k Informe Accién cormectiva

—( (B)PROBLEMA <™~ (3) CORRECCION, sies posblo
Clients reclama NC

Producto defectuoso
No se hacen lascosas correctamente k .
Hay cosas que no se hacen Informe No Conformidad

oo DL @ ACCION CORRECTIVA, cuando

La aparicion de los problemas (B), o No Conformidades (NC), tiene siempre una
causa (A) que los genera. Los controles aplicados para la identificacion, registro, y
aplicacion de las correcciones sobre el producto no conforme o problema se
definen en el procedimiento Manejo de Productos No Conformes. Este

procedimientio deialia ios métodos y requisitos para la aplicacion de las etapas 3 y

anterioridad en m4s ocasiones y las acciones aplicadas no

eliminaron la causa.
v" Cuandou

Y

Cuando la No Conformidad se detecta en una auditoria.

v" Cuando el lider del equipo de Inocuidad lo estime oportuno.
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Inicio de accipnes correctivas

El Jefe de Aseguramiento de Calidad (AC) es el responsable de todas las acciones

’ . .
aan Aaqi 10y tiana lo mirtaridnAd
WO, L1301 1111 01110’ L 1o uhl-\.’.l 1uau

El proceso seguido en para la adopcion de acciones correctivas se inicia como
sigue:

v

ACREVISALANC.Y

neninec
| ) | )

|
A

/ :‘,SE\ ~No | AC ARCHIVAEL

' INICIA REGISTRO DE N.C.
A Proceso Control No Conformida AC?
Proceso Acciones Correctivas Si

v

AC REQUIERE EL INICIO
DE ACCIONES
CORRECTIVAS




Desarrollo y cierre de las acciones correctivas

El siguiente proceso define el método y los criterios para controlar el desarrollo de
fas acciones correctivas y decidir sobre su cierre.

SE INICIA
{ ACCION )
QRRECTNA/
- I
Registro NC J l

Mod.003
DETERMINACION DEL
EQUIPO DE ACCION

\fA

CORRECTIVA

A 4 A

(Expediente AC CALIDAD ABRE UN
........................ EXPEDIENTE DE
\\“i"'/r ~ | ACCION CORRECTIVA
informe A.C ' |
CALIDAD SE REUNE CON EL
Otros documentos asociados EQUIPO DESIGNADO PARA
T v DETERMINAR Y PLANIFICAR
LAS ACCIONES
CORRECTIVAS A APLICAR
y
EJECUCION DE LAS
ACCIONES CORRECTIVAS Y
SEGUIMIENTC POR PART
DE AC
CALIDAD CIERRA EL (RESULTADO No
EXPEDIENTE DE SATISFACTORIO?
ACCION CORRECTIVA




Apéndice 15: Procedimiento de Manipulacion de productos potencialmente

no inocuos

SGI-P-10

VALLEDEICA S.A | PROCEDIMIENTO | Version:01

Fecha: 20.01.09

MANIPULACION DE PRODUCTOS Aprobado por: Sandra La
POTENCIALMENTE NO INOCUOS Madrid
1.- OBIJETIVO

Asegurar que los producios no conformes / no inocuos y poiencialmente no
inocuos detectados durante el proceso sean segregados y dispuestos de
manera correcla para garaniizar que solo se disiribuyen producios deniro de
especificaciones establecidas.

ALCANCE

durante el proceso de produccion hasta que se encuentra la causa de la

desviacion y se determina su disposicion final.

DEFINICIONES

B Rl VAN RNS L VRN

Producto: Materiales procesados en una forma final o intermedia.
Disposicion: Actividad por la cual se determina el destino final de un
producte terminado fuera de especificacion.

Pueden darse los siguientes tipos de disposicion:

- Apto para su comercializacion.

- Descarte.

- En observacion: Cuando el producto requiere ser inspeccionado con

~mayor detalle para decidir su disposicion final. En caso de incumplimientos

a requisitos de inocuidad (PPRop v Plan APPCC) el producto que entra en
observacion se denomina “producto potencialmente no inocuo)

Desviacion: Incumplimiento de un requisito en el Proceso Productivo y en
nducto Terminado,

Producto No Conforme.- Aquel producto que no cumple Ilas

especificaciones de la Organizacion.
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Producto Terminado.-

comercializacion.

Los productos empacados listos para la

e i

3 . VaAw iiiapsia

Inecuidad de los alimentos: Concepto que implica que los alimentos no

causaran dafio al consumidor cuando se preparan y/o consumen de acuerdo

CcOn su uso previsto.

REFERENCTAS

ARNEsE BsEREJL VN HL R

4.1 Manual del Sistema de Gestion de Inocuidad

4.2 Registro de Desviaciones.

PROCEDIMIENTO

5.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

Analista de
Aseguramiento de
calidad

Reporta a Jefe de Produccion el incumplimiento de limites

criticos para PCC’s o para PPRO’s.

Jefe de Produccion

Jefe de
Aseguramiento de
Calidad

Detiene el proceso de produccion y aplica la accion correctiva
indicada en el plan APPCC o PPRO.

Verifica la eficiencia de la accion correctiva/ Registra la

desviacion.
Existe producto terminado No Conforme?
No: Gestionar la investigacion de las causas de la desviacion.

Si: Gestionar la segregacion de producto No Conforme e

investigacion de las causas de la desviacion.

Jefe de
Aseguramiento de
Calidad v Jefe de

Produccion

Realizan informe de desviacion en coordinacion con personal

involucrado.
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Apéndice 16: Registro de Desviaciones

Valle de Ica S.A

MANUAL DE GESTION DE INOCUIDAD

REGISTRO DE DESVIACIONES

$GI-R 006
\ersién: 01
Fecha: 20.09.08

) pronucrotto | TRaramenTone | essauth | nommre | NOMERE
recua | nora | Linea | emobucro BESWACION | CAUSA DE LADESWIACIGN | MEDIDA CORRECTORA | CONFORRE | FRODUCTOHO NEONIA supery, | SUPCRY-
SEPARADO conronme | corriCreRA| pRoD. wepe | PUANTEN-

RESPONSABLE JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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Apéndice 17: Procedimiento de Retiro de mercado de productos no inocuos.

VALLE DE ICA S.A

PROCEDIMIENTO

Version:01

Fecha: 20.01.09

RETIRO DEL MERCADO DE PRODUCTOS

NO INOCUOS

Aprobado por: Sandra La
Madrid

1.- OBJETIVO

Establecer un procedimiento de retiro del mercado de los lotes de

Lo o1

2.- ALCANCE

Este procedimiento es aplicable

PR P TS DRELIE PISULY - SR SRR
productos finales que han sido identificados cor

identificado como no inocuo, procediéndose

su disposicion final.

3.- DEFINICIONES

Inocuidad de los alimentos: |

33 31893 13

a qr
dafio al consumidor cuando se preparen y/o co

previsto.

garantia de

alsiiea

0 110 1110CUoS.

a todo lote de producto que sea
1

PR N Py

a 1€COICCL

ue los alimentos no causarin

nsuman de acuerdo a su uso

0 para deteriminar

Producio no conforme: aquel que no cumple con los requisitos de
inocuidad del producto.

Mercado: lugar fisico formado por individuos, empresas u organizaciones
que adquieren productos o materias primas para la produccion de otros

Civians.

4.- REFERENCIAS

Manual del Sistema de Gestion de Inocuidad
Procedimiento de Manipulacién de productos potencialinente no inocuos.

(MI-P-010).

5.- PROCEDIMIENTO

5.1 DESCRIPCION DEL PROCESO
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RESPONSABLE

ACTIVIDAD

Jefe de Aseguramiento de

F QPN 19 Pogn |
vaunuau

Reporta a la alta direccion el detalle
de la evaluacion del producto no

conforme, justificando su recolecta.

Jefe de comercializacion

Comunicacion inmediata con el
cliente, solicitando inmovilizacion
del producto, se suspende la venta o

utilizacion con fineg de

procesamiento.

Se inicia operativo de recolecta,
registrando cantidades, estas deben
coincidir con el total del producto
atectado, de lo contrario realizar
seguimiento exhaustivo en caso de
consumidores y/o asumir
responsabilidad en el caso que el

producto ya haya sido incluido en

El equipo de Gestion de
Inocuidad

Determina la disposicion final del

accion correctiva.
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Apéndice 18: Procedimiento de Auditorias Internas

SGI-P-011

VALLE DE ICA S.A | PROCEDIMIENTO | Version:01

Fecha: 20.01.09

AUDITORIAS INTERNAS

Aprobado por: Sandra La
Madrid

1.

OBJETIVO

Evaluar la conformidad y eficacia del Sistema de Gestion de Inocuidad a

ALCANCE

Este procedimiento aplica para todas las auditorias Internas del Sistema d

o

Gestion de Inocuidad.
DEFINICIONES

Anditoria: Proceso sistemdtico, independiente v documentado para obtener

evidencias y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la extension en
que se cumplen los criterios de aunditoria.
Programa de la Auditoria: Conjunto de una o mas auditorias planificadas para

un periodo de tiempo determinado y dirigidas hacia un propdsito determinado.

Criterios de Auditoria: Cenjunto de politicas, procedimientos o requisitos
utilizados como referencia.

Evidencia de la Auditoria: Registros, declaraciones de hechos o cualquier
otra  informacion que son pertinentes para los criterios de auditoria y que
son verificados.

Hallazgos de la Auditoria: Resultados de la evaluacion de la evidencia de

Conclusiones de la Auditoria: Resultado de una auditoria que proporciona
el equipo auditor tras considerar los objetivos de la auditoria y todos
los hallazgos de la auditoria,

Auditado: Organizacion que es auditada o persona que es auditada.

Auditor: Persona con la competencia para llevar a cabo una auditoria.
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Equipo Auditor: Uno o mas auditores que llevan a cabo una auditoria.

No Conformidad: Ilallazgo que evidencie incumplimiento de un requisito
especifico aplicable al Sistema Integrado de Gestion de Inocuidad.
Potencial No Conformidad: Hallazgo que evidencie potencial
incumplimiento de  un requisito especifico del Sistema de Gestion de
Inocuidad.

REFERENCIAS

Manual del Sistema de Gestion de Inocuidad
Procedimiento de Acciones Correctivas
RESPONSARIT IDADES

5.1 Lider del equipo de Inocuidad

var a cabo auditorias internas.
Actualizar el Calendario de auditorias.

Comunicar a los responsables de los diferentes departamentos el contenido

,...
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Actuar de enlace entre la empresa y el equipo auditor. Facilitar previamente
la documentacion pertinente a los auditores para su estudio preliminar.

5.2 Direccién

Promover y autorizar la realizacion de auditorias internas.

5.3 Responsables de departamento

Colaborar con el equipo de inocuidad y el equipo auditor, antes y durante la
auditoria.

Corregir las No Conformidades detectadas por la auditoria ¢ informar al
equipo de inocuidad.

EJECUCION

6.1 Criterio

Las auditorias internas seran efectuadas por personal de la propia empresa

o0 se puede contratar una organizacion externa para que las realice.

6.2 Requisitos del equipo auditor



e Tener conocimientos acreditados sobre el contenido y el uso de la
Norma de referencia: ISO 22000:2005.

4 CactiA 1n Calidad da T 1dnA
tema de Gestidn de la Calidad de Inccuidad.

[
>
b

1

¢ Ser validado por Direccion para realizar la auditoria.

6

3 Planificacién y periodicidad de las auditorias

El lider del equipo de Inocuidad es quien coordina todas las actividades

relacionadas con las auditorias internas y se asegura de que se cumpla la

frecuencia  establecida, seme

C
5 DIWIAANAILR COAALANAR AL,

6.4 Preparacion de la auditoria

El lider dcl cquipo dc Inocuidad como coordinador dc las actividades
relacionadas con las auditorias, informa a los involucrados consultado

con ellos las fechas y horas mas indicadas.
6.5 Resultados de la auditoria

El informe de auditoria es el resultado de la auditoria, y contiene las

conciusiones y resuitados dei equipo auditor.

Con el informe de auditoria, el departamento de Aseguramiento de Calidad
inicia un proceso d

correcciones se realizan con la maxima celeridad.

Documentacion y archivo

Documento Tiempo de archivo Responsable
. Aseguramiento de
Expedientes de auditoria 2 dnos Calidad
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Anexo 1: Referencias cruzadas entre los principios y las fases de aplicacion del

APPCC y los capitulos de 1a Norma ISO 22000:2005

Establecer un sistema de

vigilancia del control de los

sistema de vigilancia

para cada PCC

Principios del APPCC Fases de aplicacién del APPCC ISO 22000:2005
Formacion del equipo | Etapa 1 732 Equipo de inocuidad de
de APPCC los alimentos
Descripcion del uso al | Etapa 3 7.3.4 Uso pretendido
que ha de destinarse
Elaboracién de un Etapa 4 7.3.5.1 |Diagrama de flujo
diagrama de flujo.
Confirmacién in sita
del diagrama de flujo. | Etapa 5
Principio i Enumerar todos ios Etapa 6 7.4 Anatlisis de peligros
] o peligros potenciales
Realizar un analisis de
peligros Llevar a cabo un .
. ) 7.4.2 Identificacién de peligros
analisis de peligros o
y determinacion de los
niveles aceptabies
) 7.4.3 . ]
Considerar las Evaluacion de peligros
medidas de control
Seleccion y evaluacion de
7.4.4 las medidas de control
Principio 2 Determinacion de los | Etapa 7 7.6.2 Identificacion de los
) PCC puntos criticos de control
Determinar los puntos
criticos de control (PCC)
Principio 3 Establecimiento de los | Etapa 8 7.63 Determinacion de los
limites criticos para limites criticos para los
"1 Establecer ui limite o
cada PCC puntos criticos de control
limites criticos
Principio 4 Establecimiento de un | Etapa 9 7.6.4 Sistema para el

seguimiento de los punios

criticos de control
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Principios del APPCC Fases de aplicacion del APPCC ISO 22000:2005
PCC
Principio 5 Establecimiento de Etapa 10 7.6.5 Acciones cuando el
) medidas correctivas resultado del monitoreo
Establecer las medidas e . "
. excede 1os immiies crificos
correctivas que han de
adoptarse cuando la
vigilancia indica que un
determinado PCC no esta
controlado
Principio 6 Establecimiento de Etapa 11 7.8 Planificacion de la
procedimientos de verificacion
Establecer procedimientos )
o comprobacion
de comprobacién para
confirmar que el sistema de
APPCC funciona
eficazmente
Principio 7 Establecimiento de un | Etapa 12 42 Requisitos de la
) sistema de documeirtacion
Establecer un sistema de .
) documentacién y o
documentacion sobre todos i Actualizacion de la
registro 1.7 .
los procedimientos y los informacion preliminar y

registros apropiados para

estos principios y su

los documentos que
especifican los PPR y el
plan de APPCC
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Anexo 2: Referencias cruzadas entre la Norma ISO 22000: 2005 y los de la

ISO 2001: 2008

ISO 22000: 2005

Introduccién Introduccién
Generalidades
Enfoque basado ei procesos
Relacion con 1a ISO 9004
Compatibilidad con otros sistemas de
gestion

Objeto y canipo de aplicacién Objeto y canipo de aplicacién

Generalidades

Aplicacion

Referencias normativas

Referencias normativas

Términos v

Términaos v definiciones

Sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos

Sistema de gestion de calidad

Requisitos generales

Requisitos generales

Reqnuisitos de 1a documentacion

Generalidades

H)

a1 3
A uul u

Control de registros

Requisitos de la documentacion

Generalidades

Control de registros

Responsabilidad de Ia Direccion

Responsabilidad de la Direccion

Compromiso de la Direccion

Compromiso de la Direccion

Politica de inocuidad de los alimentos

Politica de la calidad




5

ISO 22000: 2005

mocuidad de los alinenios

Responsabilidad y autoridad

Responsabilidad y autoridad

Lider del equipo de inocuidad de los
alimentos

Representante de la Direccion

Comuiicacion

Comunicacion externa

comunicacion

Determinacion de los requisitos

retacionados con &l producio

Comunicacion interna Comunicacién interna
Preparacion y respuesta ante la emergencia | Enfoque al cliente
Accidn preventiva
Revision por la Direccion Revisidn por la Direccion
Generalidades Generalidades

Informacién para la revision

Resuitados de ia revision

Informacién para la revision

Resuitados de ia revision

Gestion de los recursos

Gestion de los recursos

Provision de recursos

Provision de recursos

Recursos humanos

Generalidades

R Lt ~

Competencia, toma de conciencia y

Recursos humanos

formacién formacion
Infraestructura Infraestructura
Ambiente de trabajo Ambiente de trabai

atn
a3

Planificacion y realizacion de productos

Realizacion del producto
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ISO 22000: 2005

Inocuos

Generalidades Planificacion de la realizacion del
producto

Programas de prerrequisitos (PPRs) Infraestructura

Contro! de la produccion y de la

prestacion del servicio

Accién preventiva

Pasos preliminares para permitir el analisis

de peligros
Generalidades
Equipo de inocuidad de los alimentos

Caracteristicas del producto

Diagramas de flujo, etapas del proceso y

I LK TR [, |
mcutgas uc Culu oL

Disefio y desarrollo

Informacion de las compras

quisit

i g YV . S ~ T o
Deterininacion de los 1 S

relacionados con el producto

Determinacién de los requisitos

Analisis de peligros
Generalidades

Identificacion de peligros y determinacion

lag nivr
A

4]

Evaluacion de peligros

Seleccion y evaluacion de las medidas de

control

Planificacion del disefio y desarrollo
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ISO 22000: 2005

/

Esiableciendo los programas de

prerrequisitos operacionales (PPRs)

Elemenios de enirada para el disefio y

desarrollo

Estableciendo el plan APPCC

Plan del APPCC

Identificacion de los puntos criticos de

control
o tvnnthe An Tan Hammiban neddtang smnoen
DUtUIMIMlaUlO 1 UG 1UD 1111 tUb llti\/Ub Pﬂ.lﬂ-

los puntos criticos de control

Sistema para el seguimiento de los puntos

criticos de control

seguimiento excede los limites criticos

Resultados del disefio y desarrollo

Control de la produccion y de la

prestacion del servicio

Seguimiento y medicion de los procesos

Actualizacion de la informacion
prelimnar y los documenios que

especifican los PPR y el plan APPCC

Control de documentos

Planificacion de la verificacion

Verificacion del disefio y desarrollo

Sistema de trazabilidad

Identificacion y trazabilidad

Coiitrol de o conforiiidades
Correcciones
Acciones correctivas

Manipulacién de productos

nntansialmanta
PRl T

Rechazos

F g RN |
UL UL
Control del producto no conforme
Accidn correctiva

Control del producto no conforme

Control del producto no conforme

Validacién, verificacion y mejora del

sistema de gestion de la inocuidad de los

Medicién, analisis y mejora
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ISO 22000: 2005

alimentos
Generalidades Generalidades
Validacion de las combinaciones de las Analisis de datos

medidas de control

Validacion de los procesos de la

produccion y de la prestacion del servicio

Verificacion del sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos

Auditoria interna

Evaluacion de los resultados de

verificacion individuales

Aniiisis de los resuitados de las

actividades de verificacién

Seguimiento y medicion

Auditoria interna

Revision del disefio y desarrollo

Seguimiento y medicion de los procesos

Anélisis de datos

Mejora
Mejora continua

Actualizacion del sistema de gestion de la

inocuidad de los alimentos

Mejora
Mejora continua

Revision del disefio y desarrollo
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Anexo 3: Calendario juliano

CALENDARIO JULIANO PARA CODIFICACION DEPRODUCTOTERMINADO
APLICA A LOS SIGUIENTES ANOS: 2005, 2006, 2007, 2009, 2010, 2011, 2013, 2014, 2015
D I A S A ¢C U M U L A D O S
MESE1 2 3 4 § 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 3! ?“::
ENEJ 1 f2]3)a]sis |78 jefrofjulrzjuaftatrsfrefurjsfrsjao|n]nfja|n|s|swjrz|aje|lw]a] =
FEB|32}33)34|35)36|37)38 |30 |a0fa1|s2|a3fas|a5]s6|arfsn|an]sofsr]|s2|sa]safss]se|s5r]se]se 28
MAR) 60 | 61 62 [ 63|64 65]66|67{68]69|70{71|72{73)7¢|{75)7e|77]78|79)60]e1|s2{eafoa]es]es]|er]esfosfon| 31
ABR|91|82/93|0a)95|96]07 98] 98|100]101]102]103] 104} 105} 106) 107] 108} 108)110]111] 112]113[ 11| 115] 116] 117]118] 119 120 30
MAY 121 122(123] 124|125 | 126|127 | 128 ] 120 130] 131 ]132| 133{ 134 | 135] 136] 137] 138 130] 140] 121] 142} 143] 144 ] 145] 148 147 | 148] 140] 150] 151 =
JuN J152{153] 154|155 | 156 | 157|158 ] 159 { 160 | 161 | 162 163 164 | 165 | 166 | 167] 168] 169] s70] 171 ] 172} 173| 17a] 475 ] 176] 177{ 178] 179] 180} 181 30
JUL j182] 183} 184] 185|186 | 187 [ 188 189 190| 191 | 192{ 193 | 194] 195 { 196 | 197 198} 109] 200] 201 | 202 203 204| 205 | 206] 207 208 208 210} 211 212| =
AGO| 23| 24| 215 6| 17| 8| N9} 20| 21| 222 223| 224 | 25| 226] 227 | 228 220 230 221] 232 233) 234] 235 236 ] 237 238] 239 240] 241 242} 243] 3
SET 244} 245|246 247 | 248 | 249 250| 251 [ 252 | 253 | 254 255 | 256 | 257 | 258 258 260 261 | 262| 2631264 | 265 266 267 | 268 269] 270} 271 272|273 30
OCT)274|276{ 216 | 277 | 278 | 270| 280 | 281 [ 282| 283 | 284 | 285| 236 | 287 | 238 | 289 | 200| 201 | 292} 293| 294] 295] 296 | 297 | 298] 209} 300 301 | 302{ 303] 304] 31
NOV | 305] 06| 307 | 308| 209(310] 311 | 312{313) 314 | 315 | 316 317 | 318 | 319} 320| 321 322 323| 324} 325 326 327 | 328] 329 330 331 | 332| 333{ 334 30
DIC |335]336) 337 | 338 339 340|381} 282 243 [ 304 | 346|346 | 247 | 346 | 249 350 351] 352 353 354] 355 256] 357 | 350] 359 ] 360 361} 362] 363] 364]365| 1
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