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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo disefiar el sistema de andlisis de
peligros y puntos criticos de control en una linea de produccion de galletas en la
empresa Katari Alimentos SAC. Se realizé un diagnadstico inicial de las buenas
practicas de manufactura utilizando el acta N°7 seccion VIl “Acta de Inspeccién
Sanitaria para la Certificacion de Principios Generales de Higiene” obteniendo
un cumplimiento de 87.5%, resultando viable la aplicacién del sistema de analisis
de peligros y puntos criticos de control (HACCP). Luego se hizo un analisis
microbiolégico del producto terminado, otorgando un valor de 20UFC/g este
resultado se comparé con los limites microbiolégicos establecidos en la
resolucion ministerial 591-2008/MINSA, dando como resultado un producto
aceptable. Finalmente se identifico los puntos criticos de control en la etapa de
horneado, envasado y etiquetado, usando el arbol de decisiones en el anexo 2
de la resolucidon ministerial 449-2006/MINSA, y se establecié un sistema de
vigilancia y control en los puntos criticos hallados para asegurar la calidad e

inocuidad del alimento.

Palabras claves: Analisis de peligros y puntos criticos de control, punto critico

de control, calidad, inocuidad.



ABSTRACT

The objective of this research is to design the hazard analysis system and critical
control points in a cookie production line at the company Katari Alimentos SAC.
An initial diagnosis of good manufacturing practices was carried out using record
No. 7 section VIII "Sanitary Inspection Act for the Certification of General Hygiene
Principles" obtaining a compliance of 87.5%, making the application of the
HACCP system viable. Then a microbiological analysis of the finished product
was made, granting a value of 20UFC/g. This result was compared with the
microbiological limits established in RM 591-2008/MINSA, resulting in an
acceptable product. Finally, the CCPs were identified in the baking, packaging
and labeling stage, using the decision tree in Annex 2 of RM 449-2006/MINSA,
and a surveillance and control system was established at the critical points found

to ensure the food quality and safety.

Keywords: Hazard analysis critical control point, critical control point, quality,

safety



INTRODUCCION

En un mundo globalizado donde los comercios internacionales son cada vez mas
frecuentes el mercado de bienes e insumos se torna mas competitivo, es por ello
que las empresas peruanas se van alineando a estandares de calidad
internacional para poder brindar productos y servicios con altos niveles de
calidad e inocuidad. Partiendo de esta premisa surge la necesidad de aplicar un
plan de aseguramiento de calidad buscando liderar en el mercado y ser los
preferidos de los clientes.

Por tal motivo el Sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos
mas conocido por sus siglas HACCP en inglés significa Hazard Analysis Critical
Control Point es de vital importancia porque la implementacion de este plan
garantiza la calidad e inocuidad en los productos.

Es por esta razén que la empresa Katari Alimentos SAC esta en el proceso de
disefiar un plan de HACCP para la linea de produccion de las galletas el cual
garantizara un producto de calidad e inocuo y cumplird con la norma sanitaria
vigente 449-2006/MINSA del Pera supervisado por DIGESA.

El presente estudio se realizO en la Empresa Katari Alimentos S.A.C. que
considera la necesidad de la implementacién de un Sistema HACCP para su
linea de galletas por ser un producto nuevo y que ha tenido gran aceptaciéon en

el mercado nacional.



|. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de la realidad problematica

En la actualidad el mercado nacional de la industria alimentaria se tiene la
presencia de muchas empresas que no cumplen con los minimos estandares de
calidad e inocuidad en sus productos y también se encuentran un gran
porcentaje de empresas que solo cumplen con las buenas practicas de
manufactura (BPM), para resaltar en el mercado local debemos ser mas
competitivos para ello se debe disefiar un plan del aseguramiento de la calidad
e inocuidad, y proximo a su implementacion. En el Peru la normativa vigente es
la 449-2006/MINSA donde se encuentra los 7 principios y los 12 pasos para la
implementacion del Sistema de Andlisis de Puntos Criticos de Control (HACCP)
.Lograr esto har4d que las galletas producidas por la empresa KATARI
ALIMENTOS S.A.C. se diferencian de la competencia y se abra las puertas a la
comercializacion en cadenas de supermercados como lo son Plaza Vea y Tottus
donde es imprescindible contar con sistemas que hagan posible el cumplimiento
de las normas de saneamiento, inocuidad y calidad de los productos.

Siendo la vision y la politica de calidad de KATARI ALIMENTOS S.A.C.
posicionarse como una marca lider en su rubro, partimos de esta necesidad para
llevar a cabo en este disefio del sistema HACCP que abarca un diagnostico de
linea base, documentacion, visita de campo y registros de verificacion en toda la

linea de produccion de las galletas y las instalaciones de la empresa.



1.2. Formulacion del problema

1.2.1. Problema general

¢, Como debe ser el disefio del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control para la linea de produccion de las galletas de la empresa Katari
Alimentos S.A.C.?

1.2.2. Problema especifico
a. ¢Cual es la situacién actual de la linea de produccion de las galletas de la
empresa Katari Alimentos S.A.C.?
b. ¢Cudles son los puntos criticos de control en la linea de produccion de las

galletas de la empresa Katari Alimentos S.A.C.?

1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general
Disefiar un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)

para la linea de produccion de las galletas de la empresa Katari Alimentos S.A.C.

1.3.2. Objetivo especifico
a. Describir la situacion actual de la linea de produccién de las galletas de la
empresa Katari Alimentos S.A.C.
b. Reconocer los puntos criticos de control en la linea de produccién de las

galletas de la Empresa Katari Alimentos S.A.C.

1.4. Limitante de lainvestigacion

1.4.1. Tedrica

Como limitante tedrica no hubo antecedentes de disefio o implementaciéon del
HACCP en la produccién de galletas, por cual nos basamos en investigaciones

de otros tipos de alimentos.



1.4.2. Temporal
La limitante temporal estara sujeta a los pedidos del cliente y por ello la
fabricacion de las galletas dependera de las 6rdenes de produccion, que

usualmente es de una vez por semana con un lote de 1600 unidades de galletas.

1.4.3. Espacial
Nuestra investigacion estara limitada a las instalaciones de la empresa Katari
Alimentos S.A.C. y solo sera objeto de estudio la linea de produccion de las

galletas.
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Il. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes internacionales

Almeida (2021) en su trabajo “Disefio de un sistema de calidad HACCP para el
mercado ‘las manuelas’ ubicado en el canton de Duran” disefid un sistema de
gestion de calidad que garantiza la inocuidad en el mercado municipal. Por medio
de listas de verificacion (checklist) consiguié un diagndstico inicial del mercado y
la identificacion de los PCC, limitando a niveles bajos de riesgos en el alimento,
y logré mantener en los limites permisibles a los PCC asegurando la inocuidad

alimentaria.

G. Gonzélez y M. Gonzalez (2018) en su estudio: “Evaluacion y propuesta de
mejoramiento del local MAXIYOGURT basado en el sistema HACCP” analizaron
el diagnostico actual de la empresa a través de un checklist y aplicaron los 7
principios del sistema HACCP lograron controlar los puntos criticos y como
resultado elaboraron alimentos inocuos y de calidad para el consumo de su

clientela.

Saenz et al. (2018) Saenz, en su investigacion: “Sistema de analisis de riesgos
y puntos criticos de control (HACCP) en una empresa de alimentos balanceados
para animales” implantaron los prerrequisitos a través de una auditoria pre
sistema donde obtuvieron un 95 % de cumplimiento para el desarrollo del
sistema HACCP y establecieron un plan piloto de la implementacion del HACCP

en unos de los PCC donde alcanzaron el 98% de cumplimiento.

11



Torres (2018) en su investigacion: “Disefio de un sistema de analisis de peligros
y puntos criticos de control (HACCP) para la linea de produccion de harina de
moderna alimentos planta Cayambe” propuso un sistema HACCP basandose
en los 7 principios de la normativa chilena NCh.2861.0f2004 y en el arbol de
decisiones, en la cual identifico y controlo todos los puntos criticos de control
presente en la linea productiva logrando asi suprimir las desviaciones que
puedan afectar la calidad del producto y finalmente elaboro la documentacién

necesaria para el control y el monitoreo del sistema HACCP .

2.1.2. Antecedentes nacionales

Paitan (2021) en su trabajo: “Propuesta de un Plan HACCP en la linea de
concentrado de chicha morada en la Empresa El Moradito S.A." realizo un
diagndstico inicial que tuvo como resultado 72.1 % calificandolo como bueno
para los prerrequisitos ficha N © 6 RD 063-2013 DIGESA /SA también identifico
los PCC en la etapa de recepcion del maiz morado, recepcion de la manzana 'y
el almacenamiento del maiz morado logrando asi la viabilidad del sistema
HACCP.

Giraldo (2019) en su investigacion: “Disefo de un sistema de Gestidon de la
Calidad en base al sistema HACCP para la elaboracion de empanizados
trabajada en la empresa REDONDOS S.A.”, evalud y analizé el porcentaje de
las buenas précticas de fabricacion teniendo un resultado positivo de 78.50%
como etapa inicial , aplico los 7 principios e identificé los PCC en la recepcion
de la materia prima carnica y en el enlatado del producto terminado logro

garantizar los estandares de calidad e inocuidad en la produccion de nuggets.

12



Javier y Lazaro (2019) en su investigacion "Disefio de un Sistema de Andlisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) en una linea de produccion de
papas precocidas de la empresa Probea Alimentos E.l.LR.L." aplicaron un
diagnostico inicial de los prerrequisitos de las BPM utilizando el acta ficha N°7
"Acta de Inspeccidén Sanitaria para la Certificacion de principios generales de
higiene" cumpliendo un 83% de satisfaccion demostrando que era viable el
disefio del plan HACCP. Identificaron los PCC en la etapa de coccion con ayuda
del arbol de decisiones. Finalmente, con los resultados obtenidos realizaron un
disefio del sistema HACCP demostraron que es viable su implementacién.

Céspedes y Lucumi (2017) en su trabajo: “Plan HACCP para el procesamiento
de premezclas de harinas para panaderia”, disefaron un plan HACCP para el
seguimiento y el funcionamiento de dicho sistema que consistié en la auditoria
interna constante e identificaron y establecieron los PCC en el tamizado y la
deteccion de metales en el producto final consiguiendo asi un producto sano e

inocuo.

Otoya (2016) en su investigacion: “Disefio de un Sistema de Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control (HACCP) en una linea de produccion de mani frito
mani tostado de la Empresa Procesos VELSAC” aplicé el sistema HACCP en la
linea de mani frito y mani tostado de la empresa Procesos Velsac, encontrando
como un punto critico de control (PCC) la presencia de Aflatoxinas en el mani.
Finalmente logré una revision periddica del sistema con procedimientos y
registros que permiten corregir las desviaciones de los procesos y garantizar la

inocuidad de los productos.
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2.2. Bases tedricas

2.2.1. Sistema HACCP

Los peligros significativos a lo largo de todo un proceso de manufactura o
elaboracion de un producto pueden ser observados y caracterizados a traves del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP), lo cual
asegura que el producto terminado sea inocuo, segun el CODEX
ALIMENTARUS. (CODEX ALIMENTARIUS ,2003).

Siendo el primer paso para alcanzar la inocuidad alimentaria, el reconocimiento
de los peligros presentes, para continuar con el control sobre estos, definiendo
sus limites inferiores y superiores para cada parametro. El Sistema HACCP se
basa principalmente en prever y vigilar los peligros que puedan afectar el
producto final estableciendo medidas para su control. (CODEX ALIMENTARIUS
,2003).

Forsythe y Hayes (2002) nos describe lo anteriormente mencionado para el rubro
alimentario. Ambos logran la identificacion de los peligros en la produccion y
definen los limites maximos, lo cual conlleva a sostener un proceso con una
elaboracion inocua. Esta identificacion de peligros deriva de un analisis de los
puntos criticos de control llevado a cabo siguiendo los lineamientos del sistema
HACCP, siendo verificado constantemente es que finalmente pueden asegurar

un producto terminado seguro e inocuo para el consumidor final.

FAO (2002) centra la atencion solo en el producto final con una inspeccion o un
andlisis fisicoquimico no asegura la inocuidad que otorga la prevencion brindada
por un sistema que establece directrices en al ambito quimico, fisico y
microbiol6gico desde la recepcion de insumos hasta los controles llevados en su

envasado y empaquetadura, todos estos cefiidos al sistema HACCP.
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Historia HACCP

Mortimore y Wallace (2001) indican que, gracias a la busqueda de garantizar una
alimentacion segura e inocua en los vuelos espaciales realizados por EEUU,
surge la necesidad de desarrollar un sistema que pueda producir alimentos libres
de agentes microbioldgicos que puedan ser consumidos por los astronautas, y

se hizo posible a través del sistema HACCP.

Dada esta necesidad, la NASA, responsable de la administracion aeronautica,
uniendo intereses con ejército norteamericano y el apoyo de la compaiiia
Pillsbury, establecen las bases del HACCP, tomando muchos elementos del
andlisis del modo y efecto del fallo que se utilizaba en el sector de construccién.
(Failure, Mode and Effect Analysis, FMEA).

A principio de la década de los setenta el concepto HACCP ya hace sus primeras
apariciones en las conferencias sobre inocuidad y proteccion alimentaria, y tres
afos después ya empieza a ser adoptado en la elaboraciéon de productos
enlatados por la Food and Drug Administration (FDA), sentando las bases para
la implementacién en el rubro de alimentos en diferentes paises consiguiendo
una produccion de calidad, segura e inocua en este sector. Finalmente, el Comité
Asesor Nacional en Criterios Microbiolégicos de los Alimentos (National Advisory
Committeeon Microbiological Criteriafor Foods) y la Comision del CODEX
ALIMENTARIUS (1993) definieron los principios y pasos a seguir del Sistema
HACCP. (NACMCF, 1992; Forsythe y Hayes, 2002).

Carro y Gonzales (2012) en su trabajo nos explica como el sistema HACCP se
vuelve imprescindible en el mercado internacional alimentario cada vez mas
competitivo, donde elaborar productos terminados con una excelencia sanitaria
es la respuesta para afianzar al cliente final y evitar cualquier enfermedad por
transmision alimentaria (ETA) que derive en pérdidas econémicas. Finalmente,
Carro y Gonzales afirman que la eficacia del sistema esta intrinsicamente ligado

al compromiso que surge desde la Alta Direccion hasta el personal operario de
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la empresa, y deben hacer seguimiento al desarrollo del mismo y una constante

verificacion en todas las etapas del proceso.

Base historica marco nacional

El sistema HACCP da sus primeros pasos en tierras peruanas en el inicio de la
década de los noventa, siendo el rubro de pesqueria, pionero en la
implementacion en su linea de produccion. Luego, tres afios mas tarde, ya
empieza a ser regulada y bajo la supervision de la direccion general de salud
ambiental (DIGESA, 2006).

Se emitieron los siguientes decretos y resoluciones:

a. Decreto Supremo N.° 007-98-S.A. (aprobacion 25 setiembre 1998)

En el capitulo VI, Control de Calidad Sanitaria e Inocuidad, en el articulo 58 toma
como patrén de referencia al sistema de analisis de peligros y puntos criticos de
control para establecer las directrices a seguir de un alimento que no afecte la
salud del consumidor y mantenga los mas altos estandares de calidad. También
establece de manera simplificada en el articulo 59 las pautas a seguir para lograr
la implementacion del sistema HACCP, donde el responsable es la misma
empresa que elabora el producto terminado y se basa en el plan HACCP, que
luego se entrega y valida por la entidad encargada de su vigilancia. Finalmente,
la norma detalla sobre las verificaciones periddicas que hara la empresa del

sistema.

En el articulo 60 sefiala la obligacion de la empresa sobre mantener toda la
documentacién que sustente la aplicacion del sistema HACCP vy finaliza el
capitulo con el articulo 61 que enfatiza en la responsabilidad final de la liberacion

del alimento en el fabricante y el responsable de calidad.

Los plazos para la implementacion estan normados en las disposiciones
complementarias, transitorias y finales, siendo la sexta la que refiere a un plazo
de dos afios y la séptima la que excluye de este plazo a la pequefia y

microempresa de alimentos.
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Este decreto supremo consta de 09 Titulos, 19 Capitulos, 125 Articulos y 17

Disposiciones Complementarias.

b. Ley N° 26842 “Ley General de Salud”: El 20 de julio de 1997 se publica:

“Ley General de Salud” que responsabiliza en el capitulo cinco, articulo 92 a la
entidad peruana que rige en salud sobre el control sanitario de las bebidas y
alimentos y la expedicidon Unicamente con registro sanitario para todo alimento y

bebida elaborado industrialmente en el articulo 91.

c. Resolucién Ministerial N.° 449-2006/MINSA: (aprobacion 17 de mayo

del 2006) Se publica la “Norma Sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP
en la fabricacion de Alimentos y bebidas” que extiende y da mas detalles sobre
las directrices a seguir en la implementacion del HACCP que ya antes habia sido
abordado por el D.S. 007-98 S.A. Se establece los principios y pasos del sistema
HACCP, junto con una validacion técnica del plan y finaliza con las medidas de
seguridad y sanciones dadas por DIGESA.

Esta resolucion ministerial comprende 5 capitulos, 38 articulos, una disposicion

final y 4 anexos.

d. Resolucion Ministerial N°591-2008/SA/DM: (Aprobaciéon 27 de agosto

del afo 2008) Se aprueba “Norma sanitaria que establece los criterios
Microbiologicos de la calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas
de consumo humano”. La cual separa en 19 grupos de alimentos y define los
limites maximos permisibles en base a sus criterios microbioldgicos para todo

tipo de alimentos que seran aptos para el consumo de la poblacion.
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Principios del sistema HACCP
Principio 1: Realizar un andlisis de peligro

Mortimore y Wallace (2001) nos dice que primero debemos conocer toda la linea
del proceso de elaboracién del producto terminado, esto se facilita con un
diagrama de flujo que sea descriptivo a lo largo de todas las etapas, iniciando
con la materia prima que es recibida en almacén y finalizando con el transporte
y distribucion al cliente final. Hecho esto, se debe identificar los peligros que
puedan afectar la inocuidad en cada etapa del proceso. Es imprescindible para
la identificacion de peligros, tener claro de qué maneras éstos pueden

presentarse.

Moreno (1994), se define como peligro todo lo que provoca que un alimento deje
de ser inocuo y salubre, las causas pueden ser de origen quimico, fisico y/o

microbioldgico.

Todo peligro conlleva un riesgo, el cual se define por la gravedad o dafio que
origina y por el nimero de veces que puede presentarse en el proceso, es decir,
la probabilidad del suceso. (FAO, 2011).

Tipos de peligros

La inocuidad se ve afectada por 3 tipos de peligros, los cuales se describen a

continuacion y se detallan en la tabla 1:
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Tabla 1

Posibles Peligros Alimentarios

PELIGROS
BIOLOGICOS PELIGROS QUIMICOS PELIGROS FISICOS
Microbiol6gicos Agentes de limpieza Vidrio

Migracién de plastificantes

Microbiologicos Metales
/envasado

Bacterias . .

. Plaguicidas Piedras
Patdgenos
Virus Alérgenos Maderas
Parasitos y Metales toxicos Plasticos
Protozoos

Nitratos, Nitritos y compuestos N-
Nitrosos
. . Bifilenospoliclorados (PCBs Restos de plagas (Insectos,
Micotoxinas ) P . ( ) plagas (
Residuos de medicamentos etc.)

veterinarios
Aditivos Quimios

Nota. La presente tabla muestra los posibles peligros biolégicos, fisico y quimicos que se puede
presentar sino tenemos cuidado en la inocuidad en la elaboracion de alimentos. Fuente: Forsythe
y Hayes (2002).

a. Biologicos

Entre los peligros biolégicos podemos diferenciar dos escalas, los microscopicos
y los macroscopicos. Empezaremos hablando de los ultimos, los cuales
representa un menor riesgo directo, ya que muchos insectos, gusanos, moscas,
etc. principalmente afectan de manera estética el producto por ser una sorpresa
desagradable, siendo muy pocos los que puedan ser venenosos 0 generar
toxinas en el alimento. Sin embargo, indirectamente si pueden llevar un riesgo
mayor, y haremos énfasis en los peligros microbioldgicos. (Mortimore y Wallace
2001).

Mortimore y Wallace (2001) investigaron que estos organismos microbiolégicos
afectan de dos maneras al ser humano. La primera a través del ataque a las

células, tejidos y 6rganos de manera directa e invasiva por medio de infecciones;
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y la segunda por la generacién de toxinas que ya estan muchas veces
preestablecidas por bacterias o0 mohos en los alimentos que causan
insuficiencias respiratorias, afecciones al sistema nervioso, entre otros hasta

llegar a la muerte.

Forsythe y Hayes (2002), los origenes de estos peligros microbiolégicos estan
principalmente en las superficies vivas que manipulan los alimentos, el ambiente
en el cual se lleva a cabo los procesos y la materia prima con la cual se produce
el producto terminado.

Codex Alimentario (2003), con la finalidad de evitar y reducir el transporte de
patdgenos de un alimento a otro, establece que los productos finales que estan
listos para el consumo deben estar separados tanto de los productos
intermedios, como de la materia prima; sin olvidar la permanente desinfeccion
de las superficies vivas e inertes del personal operario y del entorno

respectivamente.

b. Quimicos

Combatir las plagas de insectos con aerosoles o el uso de fungicidas ha causado
nuevas contaminaciones quimicas que antiguamente no presentaban los
alimentos. Estos se suman a los cianuros presentes, por ejemplo, en las semillas
de manzana en pequefias cantidades o a los compuestos que producen alergias
presentes en el mani, diferentes toxinas, micotoxinas, entre otros que puedan
generar todo tipo de afecciones o alteraciones en el organismo de las personas,
los cuales han sido objetos de estudio en la investigacion de Madrid, Esterie y
Cenzano. (2013).

c. Fisicos

Mortimore y Wallace (2011), estos contaminantes pueden llegar al producto en
un sinfin de situaciones antes de su empaquetado y/o envasado en forma de
particulas suspendidas, fragmentos de algun material, diminutas piedras no

filtradas en materia prima, entre otros que puedan dafiar al consumidor final.
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Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC)

Mortimore y Wallace (2001) afirman que todos los peligros, ya sean fisicos,
quimicos o microbiologicos deben ser filtrados por el arbol de decisiones, el cual
es una herramienta que permite a los miembros que conforman el equipo
HACCP poder clasificar a los peligros identificados. Responder las preguntas
dadas en el arbol de decisiones llevan al equipo HACCP a debatir, intercambiar
ideas y facilitar la discusion sobre el trabajo en conjunto que se esta realizando
y las directrices a seguir con respecto a los PCC que se deberan establecer
limites. Todo peligro que comprometa la inocuidad y seguridad del producto

terminado sera tratado como un punto critico de control.

Cabe resaltar, que antes debemos verificar si puede eliminarse o disminuir lo
méximo posible el riesgo de un peligro con el fin que éste no sea clasificado
como un PCC. La FAO nos dice que en el proceso debe identificarse los puntos
donde podamos llevar a cabo esos controles de eliminacion y/o reduccién con el
fin de simplificar o ahorrar recursos en vigilancia y acciones correctivas de PCC
en las diferentes etapas como recepcion de materia prima, produccion,
transporte, etc. (FAO, 2002)

Principio 3: Establecer el limite o limites posibles

Mortimore y Wallace (2001) nos dicen que ya habiendo establecido cuales
peligros son puntos criticos de control, estos deben tener pardmetros medibles
en los cuales se establezcan un limite superior y un limite inferior, también
llamados limites de seguridad o tolerancia para un PCC. Todo parametro que

reporte fuera de esta tolerancia repercutird en la inocuidad del alimento.
FAO (2002) establece que puede haber mas de un limite critico que necesite ser

especificado en un PCC, y entre estos puede hallarse el tiempo, temperatura,

presion, actividad de agua, cenizas totales, grado de acidez, grados brix, etc.
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Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia de los PCC

Conociendo los limites en los cuales pueden oscilar los parametros, se designa
un responsable de la vigilancia, la frecuencia a la cual va a llevar a cabo esta
tarea y los requisitos 0 acciones gue se necesiten para ejecutarla. (Mortimore y
Wallace, 2001).

La frecuencia de la vigilancia debe permitir corregir las desviaciones que puedan
estar ocurriendo en el proceso sin llegar a sobrepasar los limites maximos o el
descontrol de un PCC. En su defecto debe reducirse los intervalos entre
vigilancias con el fin de asegurar la inocuidad del producto terminado a través de

informacion actualizada de los parametros del proceso a controlar. (FAO, 2002).

Cabe resaltar que es imprescindible que el personal encargado de la vigilancia
sea competente y pueda reaccionar y direccionar a buen término las
desviaciones del proceso que amenacen con la salubridad, seguridad y calidad
aplicando las acciones correctivas correspondientes segun sea el caso. (Madrid,

Esterie y Cenzano, 2013).

Principio 5: Establecer las acciones correctivas

Pese a tener identificados los peligros siendo establecidos sus limites maximos
y minimos, y una adecuada vigilancia de sus parametros, ningln proceso esta
exento a errores. Por tal motivo, deben establecerse acciones correctivas que
nos lleven a mantener siempre el control de cada PCC, que seran especificas

para cada caso en nuestro sistema HACCP. (Nitrigual, 2010).

Estos procedimientos deben estar detallados en los registros del sistema
HACCP, tanto las acciones correctivas que ayudan al correcto desenvolvimiento
del proceso, como las acciones correctivas que definen el destino final del
producto fuera de los parametros, es decir, reprocesos del mismo o en el peor

de los casos, su designacion como desechos.
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Principio 6: Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar que el
sistema HACCP funciones eficazmente

Nitrigual (2010) en su investigacion nos indica que periddicamente el plan
HACCP debe pasar por escrutinio y asi corroborar que sea efectivo a lo largo de
todo el proceso de elaboracion del producto final. Por tal motivo, la Alta Direccién
debe establecer fechas, con un intervalo de tiempo donde se pueda asegurar la

eficacia del sistema HACCP.

FAO (2011) recomienda usar diferentes medios para realizar la verificacion del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control como muestreos
aleatorios, ensayos de verificacion, examen de desviaciones, o0 cualquier otro

método que pueda validar que los PCC siguen bajo control.

Junto con estas verificaciones, Nitrigual nos indica que tras realizado algun
cambio en el proceso o en los procedimientos de la elaboracién, se debe
constatar que no haya surgido nuevos peligros que no estén previamente
identificados en los primeros pasos de la implementacion del sistema HACCP.
Si aparecen nuevos, deben estar juntamente con los otros bajos controles,
limitando sus parametros, vigilando sus desviaciones; para dar una efectiva

validacion al sistema HACCP, siendo debidamente registrados. (Nitrigual, 2010).

Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.
Mortimore y Wallace (2001) el almacenamiento de la informacion garantiza que
se llevaron a término los controles suficientes y las acciones correctivas
necesarias para producir un alimento de calidad e inocuo. Todos los registros
deben ser documentados de manera fisica o digital, los cuales representan el

control llevado a cabo por el sistema HACCP implementado.
Entre los documentos y/o registros dados por el Codex tenemos:

a. El andlisis de peligros

b. La determinaciéon de los PCC
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c. La determinacion de los limites criticos.

d. Las actividades de monitoreo de los PCC

e. Las desviaciones y las acciones correctivas correspondientes.
f. Los procedimientos de verificacion aplicados

g. Las modificaciones al plan HACCP. (Codex Alimentarios, 2003)

2.2.2. Requisitos previos a la aplicacion HACCP

La Alta Direccién debe ser el origen donde se toma la decision y se promueve el
interés y la necesidad de implementar el HACCP, siendo esto el inicio que debe
realizar cualquier empresa que desee su ejecucion, luego este compromiso se
extiende a todo el personal, y solamente con ambas partes comprometidas se

llevara a término satisfactoriamente.

Dado el compromiso por la Alta Direccion, la empresa debe iniciar cumpliendo
los requisitos previos dados por DIGESA, que es el ente regulador del ministerio
de Salud en el Peru. Estos obedecen al Codex Alimentario en Los Principios
Generales de Higiene de los Alimentos y dependiendo el producto se tendra que
cefiir a su respectivo coédigo de practicas dado por las normas peruanas, o en el
Codex. (DIGESA, 2006).

Mortimore y Wallace (2001) nos dice que estos requisitos previos son
fundamentales en temas de inocuidad y seguridad alimentaria, y facilitan la
ejecucion del sistema HACCP, si estan correctamente implementados y

funcionales a todo nivel en la elaboracién.

Buenas practicas de manufactura e higiene

En el ambito nacional antes de ser normado el HACCP, se regulaba
principalmente cifiéndose con las buenas practicas de manufactura, las cuales
siguen vigentes, sirven como base y abarcan todo tipo de acciones y
procedimientos que contribuyen a elaborar productos alimenticios con

saneamiento en toda su linea productiva, y a su vez no permitir el incremento del
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riesgo potencial de los peligros inherentes del proceso. (RM N° 449-
2006/MINSA).

Es importante sefialar que las BPM se regulan legalmente en el Reglamento
sobre vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas (DS N° 007-98-SA),
mientras que fuera del pais se listan en detalle en el CODEX ALIMENTARIUS
(2003) y en la FDA (2010) titulo 21 parte 110.

La documentacion de estos requisitos previos al HACCP se realiza por medio de
los procedimientos estandares de Sanitizaciéon (PHS) y los procedimientos
estandares de operacion (BPM) y es supervisada por la entidad reguladora
competente del estado peruano segun la Norma Sanitaria que establece los
criterios microbiolégicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y
bebidas de consumo humano. (RM N° 591-2008/MINSA).

Inocuidad de los alimentos

Garzén (2009) nos dice que la calidad y la inocuidad estan intrinsicamente
ligados, dado que éste Ultimo es un aspecto del primero. Para poder afirmar que
un alimento es inocuo, no debe causar ningun riesgo o dafo significativo en el

consumidor final.

A lo largo de los afios se han propuestos diferentes métodos que brinden las
condiciones adecuadas para procesar alimentos inocuos, siendo el mas eficiente
el Analisis de riesgos y de los puntos criticos de control (HACCP). (Loaharanu,
2001).

Fuente y Barboza (2010) dividen la calidad de los alimentos en 4 aspectos,
siendo el primero de ellos la inocuidad, seguidos por el valor nutricional, las
caracteristicas organolépticas y comerciales. También amplia el concepto de
inocuidad a todo alimento que no provoque enfermedad al consumidor,
estableciendo asi una relacion mas estrecha entre salud del consumidor e

inocuidad.
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Conforme va aumentando el alcance de distribucion de un alimento, llegando a
la exportacion gracias a la globalizacion, la relevancia de la inocuidad aumenta
significativamente.

Avendafio, Schwentesius y Lugo (2006) nos detallan mas profundamente las
implicancias de mantener procesos en distintas regiones, los desafios que
enfrentan las industrias en mantener la inocuidad en la distribucion de alimentos
a lo largo de todo el globo y el aumento del riesgo de contaminacion en el
producto terminado.

Limites de los mohos en los alimentos
Los alimentos que entran en el grupo de galleteria deben cumplir los siguientes

criterios microbiolégicos especificados en la tabla 2:

Tabla 2

Criterios Microbiologicos de los Productos de Galleteria

Agente Microbiano Categoria Clase n ¢ m M
Mohos 2 3 52 100 1000
Escherichia Coli (*) 6 3 51 3 20
Staphylococcus aureus (*) 8 3 51 10 100
Clostridim perfringens (**) 8 3 51 10 100
Salmonella sp (*) 10 2 5 0 Ausencia/25g -

Nota. La presente tabla muestra los criterios microbiologicos y las cantidades minimas y maximas
gue debemos considerar al realizar el analisis microbiologico de los alimentos. RM N° 591-
2008/MINSA

(*) Para productos con relleno

(**) Adicionalmente para productos con rellenos de carne y/o vegetales.
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2.2.3. Linea de galletas de la empresa Katari Alimentos SAC

Katari Alimentos SAC es una empresa de alimentos identificada con el RUC
20602553290 ubicada en la Av. Separadora Industrial Mza F1 Lote 12 Z.I.
Parque Industrial en el distrito de Villa el Salvador, departamento de Lima.
Dedicada a la pasteleria, panaderia y galleteria, inicié6 operaciones en el afio
2017 y amplié sus lineas de produccion con la venta de queques, chifones,
roscas, alfajores, etc., entrando al mercado nacional a través de supermercados

gue abastecen a los clientes finales, como Plaza Vea entre otros.

Para nuestra investigacion nos centraremos en la linea de produccion de
galletas.

Estas galletas acompafiadas por manjar blanco empaquetado de la marca Nestlé
de 200gr. forman parte del producto final “Alfa Pack”. A continuacion, se detallara

el proceso de fabricacion de las galletas de Katari Alimentos SAC.

Recepcion de la materia prima

Los proveedores entregan los sacos de maicena y Pasta Brisa, la cual deben ser
pesadas y deben contener 50Kg y 10Kg respectivamente. La caja de margarina
debe seguir el mismo proceso de pesado y contener 20Kg. Estas materias
primas junto con los envases termoformados y etiquetas deben ser
inspeccionados y aprobados por el responsable de la calidad de la empresa y

son ingresados al almacén.

Almacenamiento de Materia Prima
Los insumos son almacenados bajo la clasificacion Alérgeno y No Alérgeno
segun las BPM y BPA.

Dosimetria de Insumos
Los insumos son pesados segun el requerimiento de la orden de produccion y
entregados al area de produccion, los cuales hacen una revalidacion de los

pesos. La calibracion de las balanzas (Balanza analitica Adam NBL) debe ser
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contrastadas con una muestra patrén de 1Kg al inicio de cada turno. La receta

de las galletas debe mantener la proporcion dada en la tabla 3.

Tabla 3

Receta galletas Katari Alimentos S.A.C

Ingredientes %
Pasta Brisa 41.67
Maicena 17.85
Margarina 40.48
Total 100.000

Nota. Lista y porcentaje de ingredientes para la elaboracion de las galletas., Katari Alimentos
S.A.C., 2021.

Amasado de Insumos

Los tres insumos requeridos para las galletas se afladen con cuidado en el
contenedor de la amasadora (figura 1). Y se amasa por 5 minutos a una
velocidad de 126 rpm., y luego por 10 minutos a una velocidad de 252 rpm. hasta

tener la consistencia necesaria para el laminado.

28



Figura l

Amasadora Josisa de 90Lt de Capacidad

Nota. La capacidad de la amasadora a emplear esta sujeto al requerimiento de la orden de

produccién. Tomada de “Amasadora” [Fotografia], Katari Alimentos S.A.C., 2021.

Laminado de Masa

Se pesa 3Kg de masa y se coloca sobre la superficie de las bandas de la
laminadora (Laminadora Mabupal, figura 2) pasando por los rodillos de 3 a 4
veces hasta alcanzar el grosor requerido (4mm). La lamina obtenida se despliega
sobre una mesa de acero inoxidable, previamente con harina para realizar los

cortes.
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Figura 2

Laminadora Mabupal

Nota. Laminado final de masa, 4mm de espesor. Tomada de “Laminadora de Masa” [Fotografial],
Katari Alimentos S.A.C., 2021.

Corte
Se espolvorea harina sobre las laminas de masa de galletas y se procede a
realizar cortes manualmente con moldes de acero inoxidable. En cada bandeja

entrara 96 galletas en una distribucién de 12x8.

Horneado

Las galletas ingresan al horno (horno industrial Jara, figura 3) en bandejas de
acero inoxidable, con un maximo de 36 por coche porta bandejas. Con un tiempo
de horneado de 20 minutos a una temperatura de 110°C. Se tiene en cuenta el
color de la galleta para sacarlo del horno, en caso no llegue al deseado, se afiade

5 minutos.
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Figura 3

Horno Industrial Jara

Nota. Parametros de horneado: 110°C por 20 minutos. Tomada de “Hornos Industriales”
[Fotografia], Katari Alimentos S.A.C., 2021.

Enfriado

Finalizado el horneado, el coche porta bandejas es colocado en el area de
enfriamiento donde la temperatura esta a 20°C, donde permanecera 1 hora hasta
alcanzar un maximo de 23°C para evitar crecimiento de microorganismos. El
area de calidad comprobara la temperatura de las galletas para ser dispuestas
al envasado y etiquetado. Todo producto que presente quemaduras, superficies
guebradas y/o coloracion distinta al producto de linea regular sera desechado.
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Envasado y Etiquetado

Se embolsan las galletas en grupos de 20. Y se empacan 2 de ellas por
termoformado, siendo un total de 40 galletas por cada envase como se observa
en la figura 4. Se envasan junto con un manjar Nestlé de 200gr y se procede al

etiquetado.

Figura 4

Producto Terminado Katari - Alfa Pack

Nota. Envase termoformado de 40 unidades de galletas. Tomada de “Productos Katari”
[Fotografia], Katari Alimentos S.A.C., 2021.
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Almacenamiento de Producto Terminado
Se almacena en cajas de 4 termoformados y se apilan en parihuela de madera

con una altura maxima de cinco cajas listas para ser distribuidas (figura 5).

Figura 5

Area de Despacho

Nota. Apilamiento maximo de 10 cajas por parihuela. Tomada de “Areas Katari” [Fotografial,
Katari Alimentos S.A.C., 2021.

Distribucion

La distribucion se realiza todos los martes y se dispone de un camion que
transporta, carga y descarga el producto, el cual cumple con los procedimientos
del plan de higiene y saneamiento.
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2.3. Conceptual

Actualmente el ritmo de vida es muy acelerado con respecto al siglo pasado, se
busca satisfacer de manera rapida y eficiente necesidades que unos afos atras
serian trivialidades. El rubro alimentario no esta ajeno a ello, y satisfacer una
necesidad tan basica como la alimentacion ha sido cubierta por el uso de
“snacks” por la facilidad de acceso, bajo costo econdmico y listo para el
consumo. De esta creciente demanda surgen productos adulterados, en mal
estado, insumos de dudosa procedencia, que buscan cubrir esta necesidad del
mercado a costa de la salud del consumidor y del entorno de éste.

Por estos motivos es importante asegurar que un alimento sea inocuo y de
calidad en toda la linea productiva, la recepcion y almacenamiento de las
materias primas y la distribucion de los productos terminados que cubriran estas
necesidades. Ratificar estas directrices en los productos, nos obliga a buscar un
sistema que pueda validar, controlar, verificar y mejorar constantemente todas
las areas comprometidas en la elaboracion del snack, lo cual se logra
eficientemente con el disefio y luego la implementacién del sistema HACCP.

El Andlisis de puntos Criticos de control mas conocido como el sistema HACCP
es una de las herramientas mas empleadas en la industria de alimentos, con la
implementacion de dicho plan se asegura una industria alimentaria inocua y de
calidad asimismo fortalecera la confianza en nuestra clientela con un producto
gue no afectara su salud. Dentro de ellos también se mejora los procesos y todas
las etapas de la linea de produccion pues sera también parte de la mejora
continua de la empresa.

El sistema HACCP actualmente esta presente internacionalmente, llegando a ser
imprescindible en algunos paises para la elaboracién de productos alimentarios.
Los resultados obtenidos tras la implementaciéon, han revolucionado los
diferentes sectores de este rubro asegurando calidad e inocuidad en ellos, por lo
que, en la busqueda de mantener nuestro producto de galletas en los mas altos
estandares de calidad, mediante este proyecto buscamos disefiar un plan

HACCP en la elaboracién del mismo.
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2.4. Definicion de términos béasicos

Analisis de peligros: Proceso que logra la determinacién de los peligros criticos
y se resuelve por la gravedad y alcance del riesgo de cada uno de los peligros
identificados en el plan del Sistema HACCP.

Auditoria: Proceso de verificacion y diagndstico del cumplimiento de la
normativa que rige en toda la linea productiva en la industria.

BPM: Buenas practicas de manufactura. Asegura la higiene a lo largo de la
cadena productiva estableciendo condiciones y requisitos en las operaciones.
Calidad: Cumplimiento de los requisitos del producto o servicio y satisfaccion de
las necesidades del cliente.

Criterios microbiol6gicos: Valores que permiten la aceptacién o el rechazo de
un producto en base a la cantidad de microorganismos presentes o ausentes.
Determinacion del peligro: Caracterizacion de todo elemento o circunstancia
ajena a la manufactura, que pueden afectar de manera directa o indirectamente
en la salud del consumidor, siendo de origen fisico, microbiologico o quimico.
HACCP: Son las siglas en inglés para "Hazard Analysis and Critical Control
Points", que significa andlisis de peligros y puntos criticos de control, el cual es
un sistema que garantiza la inocuidad alimentaria.

INACAL: Instituto nacional de calidad, la cual entre sus funciones tiene regular
las materias de acreditacion, normalizacion y metrologia.

Inocuidad: Incapacidad de provocar efectos adversos a la salud.

Mohos: Microorganismo que descompone la materia organica de coloraciones
verdes, negras o blancas compuesto por entramados filamentosos producidos
por cierto tipos de hongos.

Peligro: Cualquier ente de origen bioldgico, sustancia, compuesto quimico o
contaminante fisico que puede dafar la salud del consumidor.

Plan HACCP: Documento que da garantia a la empresa de tener bajo control
todo peligro presente y significativo, siendo este acorde a los principios del

sistema HACCP y asegurando la inocuidad en la cadena alimentaria.
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Puntos criticos de control: Etapa en la cadena productiva que es concebida
para reducir a un nivel aceptable el peligro asegurando que el producto final sea
inocuo.

Riesgo: Variable dependiente de la gravedad del peligro al cual hace referencia
y de la probabilidad de ocurrencia del mismo.

Severidad: Determinada por las consecuencias que origina un peligro, desde

ligeramente dafiino hasta mortal.
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lIl. HIPOTESIS Y VARIABLES

3.1. Hipotesis

3.1.1. Hipotesis general

El disefio del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)
mejorara la inocuidad y calidad en la linea de produccién de las galletas de la
empresa Katari Alimentos SAC.

3.1.2. Hipoétesis especificas
a. La situacion actual de la linea de produccién de las galletas es de  65% de
cumplimiento BPM e inocuidad.

b. Los puntos criticos de control en la linea de produccion de las galletas estan
identificados en la etapa de horneado y envasado.

3.2. Definicion conceptual de variables

Variable de la investigacion dependiente

Y: Disefio del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control

(HACCP) en una linea de produccion de las galletas.

Este sistema esta conformado con 7 principios y 12 pasos. (RM 449-
2006/MINSA)
Operacionalmente el disefio del sistema que incluye los 12 pasos y 7 principios

€n su estructura.
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Variables de investigacion independientes

X1: Situacion actual de la linea de produccion de las galletas

Dado por el cumplimiento inicial de los prerrequisitos (DS 007-98-SA) y la
aceptabilidad de un producto o lote de un alimento basado en la ausencia o
presencia, o en la cantidad de microorganismos, por unidad de masa, volumen,
superficie o lote. (RM 591-2008/MINSA).

Operacionalmente definimos por el cumplimiento inicial de los prerrequisitos y

los limites permisibles para asegurar la inocuidad del alimento.

X2: Los puntos criticos de control en la linea de produccion de las galletas

Fase en la cadena alimentaria en la que puede aplicarse un control que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los
alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable. (RM 449-2006/MINSA)
Operacionalmente definimos como los puntos en la linea de produccién de

galletas que pueden afectar la inocuidad del producto terminado.
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3.2.1. Operacionalizacion de variable

Tabla 4

Operacionalizacion de las variables

Variable

i Dimensiones Indicadores Método Técnica
Dependiente
Y: Disefio del Estructura del disefio Principio 1 Observacional .Checklist
Sistema de
andlisis de Principio 2
Peligros y
Puntos Criticos Principio 3
de Control
(HACCP) en Principio 4
una linea de
produccién de Principio 5
las galletas
Principio 6
Principio 7
Variables Dimensiones Indicadores Método Técnica

independientes

Buenas Practicas de

X1: Situacion Manufactura (BPM) Porcentaje de Anélisis documental y Recopilacién de

actual de la cumplimiento. observacional informacion de los

linea de procedimientos y registros
produccion de de la empresa.

las galletas

Criterios microbioldgicos
de galleteria

Mohos.

Analisis
microbioldgico

Recuento de colonias

X2: Los Puntos

Recepcion de M.P.

Nivel de peligro

Andlisis documental y

Criticos de observacional
Almacenamiento de M.P.

I(;Oer| enla Nivel de peligro

me: de‘ 5n d Dosimetria de Insumos

Ipro U(|:|Clton e Nivel de peligro

as galletas Amasado de Insumos

Laminado de Masa

Nivel de peligro

Nivel de peligro

Corte
Horneado Nivel de peligro
Enfriado Nivel de peligro

Envasado y Etiquetado
Almacenamiento de P.T.

Distribucion

Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro

Nivel de peligro

Arbol de decisiones

Nota. La presente tabla detalla que método y técnica emplearemos para dimensionar las

variables independientes y dependiente a partir de sus indicadores.
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V. DISENO METODOLOGICO

4.1. Tipos y disefio de investigacién
La investigacion es aplicada porque resolveremos el problema de asegurar la
calidad e inocuidad de la produccion de las galletas de la empresa. (Hernandez,

Fernandez y Baptista, 2014).

Dado que nos basamos en la RM 449-2006/MINSA, nuestra investigacion es de
caracter descriptivo, siendo esta norma la base legal nacional para la inocuidad

y calidad del alimento.
Y por el manejo de datos es de tipo no experimental porque no se manipula

variables. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014)
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4.2. Método de investigacion

El método de la presente investigacion consta de cuatro etapas, las cuales se

observan en la figura 6 y se resume en la figura 7.

Figura 6

Etapas de la Investigacion

PRIMERA SEGUNDA
ETAPA DE LA ETAPA DE LA
INVESTIGACION || INVESTIGACION

Se realizara una || Se determinara los
auditoria interna
con la ficha N°7
para evaluar la | Control en la linea
situacién  actual
de los
prerrequisitos de | las galletas de la
las BPM y se hara

puntos criticos de

de produccién de

empresa Katari

TERCERA ETAPA DE LA
INVESTIGACION

Se disefnard el sistema de Analisis de
Peligro y Puntos Criticos de Control
(HACCP). En la linea de produccion
de las galletas de la empresa Katari
Alimentos SAC. El método a utilizar
sera relacionar f(Y), X1 y X2
identificados en la norma RM N°449-
2006/MINSA y se aplicaran los
principios del HACCP segun la
legislacion vigente.

un analisis
microbioldgico del || Alimentos SAC
prodgcto utilizando el anexo
terminado.
CUARTA ETAPA
DE LA
INVESTIGACION
Conocer: Y
[ TESIS PLANTEADA
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Figura 7

Desarrollo del Disefio del Sistema HACCP

Cumplimiento de
los criterios
microbiolégicosy
de las BPM

Determinacion de
los PCC

Aplicacionde los 7
| principiosy
realizacion de los

12 pasos

Disenfo del
sistemade
analisis de
peligros y puntos
criticos de control
(HACCP)

Nota. El presente diagrama muestra el desarrollo del proceso que se realizara para el disefio del Sistema HACCP.
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4.3. Poblacion y muestra
El andlisis de la investigacion abarcara todas las etapas de la linea de produccion
de galletas de Katari Alimentos SAC, por lo tanto, la poblacion y la muestra son

la misma ya que el disefio se aplicara a lo largo de todo el proceso.

4.4. Lugar de estudio

La investigacion se desarrollara en la linea de produccion de galletas en las
instalaciones de la Empresa Katari Alimentos SAC ubicada en el distrito de Villa
el Salvador en los meses de enero a marzo del afio 2022.

4.5. Técnicas e instrumentos para la recoleccién de la informacion

4.5.1. Técnicas para la recoleccion de lainformacion

1. Revisién documentaria

La evaluacion y verificacion de las buenas practicas de manufactura estara dada
por el acta N°7 seccion VIl requisitos previos al plan HACCP, este resultado
corroborara la informacion brindada por el anterior diagnéstico realizado en el
afio 2019 por la empresa, que obtuvo un cumplimiento del 65%. En el sistema
HACCP esto se conoce como auditoria interna. Adicionalmente se adaptara 15
preguntas a un cuestionario con el cual se entrevistara al personal calificado en
Katari Alimentos SAC. Para medir la confiabilidad del cuestionario aplicaremos
el alfa de Cronbach y para corroborar que no hay variacion significativa en los

encuestados se aplicara el método t de Fisher.

2. Analisis microbioldgico del producto terminado

Se toma muestras representativas del producto terminado de la produccion del
mes anterior al disefio y se enviara al laboratorio externo FSC Certificaciones
para el analisis microbiolégico. Se utilizara el recuento de mohos, siendo la
norma de referencia ICMSF Microorganismos de los Alimentos pag. 165-166 2da
Edicién 1983, cumpliendo los criterios microbiol6gicos expuestos en la norma
591-2008/MINSA para las galletas sin relleno.

3. Andlisis de peligros y puntos criticos de control
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Para representar el nivel de peligro en cada etapa del proceso de elaboracion de
las galletas, haremos uso de las tablas de severidad y probabilidad, las cuales
asignan un valor que nos permite determinar si un peligro es significativo (ver
tabla 5).

Tabla b

Matriz de probabilidad y severidad de los peligros

Probabilidad (Frecuencia) Severidad (Consecuencia)

A Se repite comunmente 1 Muerte

Se sabe que se produce o ha
B 2 Enfermedad grave
sucedido en nuestra planta

C Podria producirse 3 Retiro del producto
Queja del cliente o enfermedad
D No se espera que se produzca 4
breve
E Practicamente imposible 5 No significativo

Fuente: DIGESA

Haciendo uso de la figura 8, podemos cuantificar el nivel de peligro interceptando
los valores obtenidos de la tabla 5 de severidad y probabilidad.

La zona roja del recuadro de la figura 8 (calificaciones del 1 al 10) representa los
peligros significativos y la zona verde (calificaciones del 11 al 25) identifican los

peligros no significativos.
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Figura 8

Valorizacion de los peligros significativos

14 18
19 22 24 25

15

Nota. Todos los peligros encontrados en las etapas del proceso de elaboracion de las galletas
seran evaluados con el anexo 3 de la RM 449-2006/MINSA Secuencia de decisiones para
identificar PCC. Fuente: DIGESA

La secuencia de decisiones esta conformada por 4 preguntas con respuesta
dicotébmica Sl y NO, las cuales son las siguientes (ver figura 9):

1. ¢ Existen medidas preventivas de control?

2. ¢ Ha sido la etapa concebida especificamente para eliminar o reducir a un nivel
aceptable la posible presencia de un peligro?

3. ¢Podria producirse una contaminacion con peligros identificados superior a
los niveles aceptables o podrian estos aumentar a niveles inaceptables?

4. ¢ Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su posible presencia a
un nivel aceptable en una etapa a posterior?

Para que un peligro se convierta en un punto critico de control existen dos
maneras:

a. Respuesta afirmativa en la primera y segunda pregunta de la secuencia

b. Respuesta afirmativa en la primera y tercera pregunta, y negativa en la

segunda y cuarta pregunta.
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Figura 9

Arbol de decisiones

P1 Existen medidas preventivas de control?
l Modificar la fase, proceso o producto I
;Se necesita control en esta fase por Sf T
razon de inocuidad? >
NO —» No es un PCC —» Parar*
v
;Ha sido la fase especificamente concebida para )
Pz eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible S1
presencia de un peligro?**
v
NO
;Podria producirse una contaminacion con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumentar a niveles inaceptables?**
S+l' NO — No es un PCC — Parar*
;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira
P4 su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?**
v
Si NO —» PUNTO CRITICO DE CONTROL

v

No es un PCC — Parar*

Nota: Anexo 3 de RM 449-2006 MINSA, donde se explica la secuencia de decisiones para
identificar los PCC
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4.5.2. Instrumentos para la recoleccion de informacién

a. Revision documentaria

Acta N°7 Seccion VIII “Acta de Inspeccidon Sanitaria para la Certificacion de
Principios Generales de Higiene” con once preguntas dicotomicas.

Cuestionario de 15 preguntas al personal calificado de Katari Alimentos SAC,
basado en el Acta N°7 Seccién VIII “Acta de Inspeccién Sanitaria para la

Certificacion de Principios Generales de Higiene”.

b. Andlisis microbiolégico del producto terminado
Muestra de 350 gr del producto terminado y el reporte de resultados del recuento

de mohos por el laboratorio FSC Certificaciones.

c. Arbol de decisiones
Formato de secuencia (anexo 3 de la RM 449-2006/MINSA) aplicados a las
etapas de produccion de la linea de galletas fue la herramienta del arbol de

decisiones este formato lo encontramos en la figura 9 de la presente tesis

d. Disefio HACCP

Para el disefio HACPP se utiliz6 la secuencia de los 12 pasos de la RM 449 -
2006 /MINSA que se encuentra en el anexo 2 de norma sanitaria, dicha

secuencia se encuentra en la figura 10 del presente trabajo.
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Figura 10

Secuencia Logica para la aplicacién del sistema HACCP

Formacién de un equipo de APPCC I

Descripcion del producto I
]

Identificacion del uso al que ha de destinarse I
u

Elaboracién de un diagrama de flujo I

i

Verificacidon in situ del diagrama de flujo

Enumeracion de todos los posibles peligros, ejecucion
de un anilisis de peligros y estudio de las medidas
ra controlar los peligros identificados

Determinacion de los PCC I

Establecimiento de limites criticos para cada PCC I

Establecimiento de un sistema de vigilancia
para cada PCC

Establecimiento de medidas correcloras I

1

Establecimiento de procedimientos de verificacién I

Establecimiento de un sistema de documentacidn
y registro

Nota: Secuencia de 12 pasos para el disefio del sistema HACCP, anexo 2 de la RM N°449-

2006/MINSA.
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4.6. Analisis y procesamiento de datos

4.6.1 Situacion actual de la linea de produccién

Los datos para determinar la situacion de la linea de produccion fueron
evaluados mediante el checklist del acta N°7 con el cual hallamos el porcentaje
de cumplimiento. Para hallar el grado de cumplimiento se usé la encuesta
adaptada de 15 preguntas y se analizo los resultados obtenidos con la escala de
Likert. Tanto el checklist como la escala de Likert, fueron procesados a traves

del programa Excel.

La confiabilidad del instrumento (encuesta adaptada) fue procesado a través del
software IBM SPSS Statistics 25 aplicando el método no paramétrico alfa de
Cronbach y la inexistencia de la variacion significativa entre los encuestados fue

corroborada por el método t de Fisher, siendo este ultimo realizado en Excel.

4.6.2. Analisis microbiolégico del producto terminado

Se analiz6 el resultado emitido por el laboratorio acreditado FSC Certificaciones
y se comparé con los datos de la tabla 2 cuyos pardmetros estan establecidos
en la Resolucion Ministerial N° 591 - 2018 MINSA “Criterios Microbiolégicos de

Calidad Sanitaria e Inocuidad “para galletas sin relleno.

4.6.3. Analisis de peligros y puntos criticos de control

Se recopil6 la informacion obtenida en la planta de produccion y se proceso en
el programa Excel todos los peligros identificados, lo cuales posteriormente
también son evaluados en el mismo programa a través de la secuencia de

decisiones para identificarlos como posibles PCC.

4.6.4. Aplicacion del sistema HACCP
Aplicacion del sistema HACCP
Se aplicé los 7 principios del sistema HACCP de la resolucion ministerial 449-

2006 MINSA y se procedio a ejecutar la secuencia l6gica de los 12 pasos.
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Paso 1: Formacion del equipo HACCP

El Equipo HACCP lo conformo el personal de planta y el consultor externo, los
cuales son el gerente general, jefe de produccion, jefe de calidad, operarios y 1
asesor externo. La junta se realizé mensualmente donde se atendi6 todas las

opiniones, sugerencias y recomendaciones del equipo.

Gerente general
a. Fue el facilitador de los recursos y herramientas para la ejecucion de los
trabajos requerido por el grupo HACCP

Jefe de produccioén
a. Fue el responsable de dirigir la produccién de la linea de galletas
b. Superviso las directrices de las buenas précticas de manufactura (BPM) en

toda la linea de produccion de las galletas.

Jefe de Calidad
a. Fue el responsable de supervisar la calidad e inocuidad del producto.

Operario de Produccion

a. Es el responsable de la parte operativa de toda la linea de produccion de las
galletas desde la recepcion de la materia prima hasta el despacho.

b. Responsable de la limpieza, orden y desinfeccion de todos los materiales que

se usara en la produccién de las galletas.

Asesor externo
a. Lider del equipo HACPP
b. Da la recomendaciones, sugerencias y observaciones. Realiza la evaluacién

y aplicacion del sistema HACCP en la empresa Katari Alimentos SAC
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Paso 2: Descripcion del producto.

Se describe el producto en la tabla 6 segun el articulo 18 de la RM 449-

2006/MINSA.
Tabla 6

Descripcion del producto

Nombre del Producto

Alfa Pack

Composicién

Harina de trigo fortificada [con hierro, niacina (vitamina
B3), tiamina (vitamina B1), riboflavina (vitamina B2), y
acido fdlico], azucar en polvo, almidén de maiz, suero de
leche, sal, sabor (vainilla), maicena y margarina.

Caracteristicas Sensoriales

Caracteristicas
Fisicoquimicas

Olor y sabor: Vainilla; Color: Amarillo suave

Humedad: 6.2%; Cenizas Totales: 0.7%; indice de
Perdxido: 2mg/Kg; Acidez (expresada en acido lactico):
0.05%

Caracteristicas
Microbioldgicas

Tratamiento de
Conservacion

Presentacion y
caracteristicas de envases y
embalaje

Mohos < 100 UFC

Conservacion en ambientes ventilados, sin exposicion al
sol

Termoformado de Plastico PET

Vida atil de producto
Intension de Uso

Consumidores Potenciales

Contenido del Rotulado

1 mes después de su fecha de produccion
Bocadillos alimentarios

Publico en general

Fabricado por Katari Alimentos SAC - Cal. Central Mza. M
Lote 3 Dpto 3 - RUC 20602553290 - Registro Sanitario
E7309220M - Lote: Dia/Mes/Afio - Fecha de Vencimiento:
Dia/Mes/Afio - Peso Neto: 200gr - Teléfono: (01)6310570 -
Octégono: Alto en azucar

Controles Especiales
durante la distribucion y
comercializacion

Camiodn cerrado a temperatura ambiente

Requisitos Normativos

Cumplimiento del art. N°117 del DS 007-98-SA.
"Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de
alimentos y bebidas".

Fuente: Katari Alimentos SAC
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Paso 3: Identificacion del uso previsto del producto

Las galletas se consumen como snack y consta de 40 galletas divididas en dos

bolsas de 20 cada una.

Paso 4: Elaboracion del diagrama de flujo
En la siguiente figura 11 se presenta el diagrama de flujo de la linea produccion

de las galletas de la empresa Katari Alimentos SAC

Figura 11

Diagrama de flujo

| RECEPCION DE MP |

¢ NO APRUEBA

@ — | ReCHAZODEMP

APRUEBA

ALMACENAMIENTO

| DOSIMETRIA ‘
l TIEMPO:SMIN
AMASADO VELOCIDAD:126RPM
TIEMPO:10 MIN
l VELOCIDAD :252 RPM
LAMINADO “4MIN LAMINADO
¥
‘ CORTE |
| HORNEADO | TIEMPO :20 MIN
l TEMPERATURA :110°C
TEMPERATURA <23 °C ENFRIADO
NO APRUEBA
s RECHAZO DE LOTE
l APRUEBA

ENVASADO Y ETIQUETADO

}

‘ ALMACENAMIENTO |

!

DISTRIBUCION

Fuente: Katari Alimentos SAC

52



Paso 5: Verificacion in situ

Se analizo el diagrama de flujo del proceso de preparacion de las galletas paso
a paso segun lo establecido por la empresa y corroborado con el jefe de
produccion, luego se supervisO al personal operario y se concluyé que

efectivamente siguen el diagrama de flujo.

Paso 6: Enumeracion de todos los peligros posibles relacionados con cada fase,
realizacion de un andlisis de peligros y determinacion de las medidas para

controlar los peligros identificados (Principio 1)

Tras la verificacidon in situ se pudo identificar en cada etapa del proceso los
peligros repetitivos y/o poco frecuentes que afectan la inocuidad y calidad del
producto terminado. Se hizo un analisis de causa raiz para determinar el origen
del problema, ya sea fisico, quimico o bioldgico y las medidas preventivas con el
fin de eliminar, minimizar y/o controlar los posibles PCC. Aplicando los valores
de la tabla 5 se determino la severidad y probabilidad del problema identificado
y haciendo uso de la figura 8 hallamos el nivel de peligro, verificando si es

significativo, tal como se analizé en la tabla 7.
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Tabla 7

Peligros Identificados en la linea de produccion

g 3 § E
Identificacion del 5 3 s e ®
Etapa ) Causa |5 S g Medidas Preventivas
peligro r-} 2 2 v £
o 1] a €
~ wn > 20
o a A
Bioldgico: Presencia de Generacion de microorganismos en el
Recepcion de MP: Maicena D 3 17 NO  Certificados de analisis de materia prima.
mohos almacén del proveedor.
Generacion de microorganismos en el
Bioldgico: Presencia de
Recepcion de MP: Margarina almacén del proveedor. MP no C 3 13 NO  Certificados de analisis de materia prima.
mohos.
refrigerada.
Almacenamiento de los Bioldgico: Presencia de Generacion de microorganismos por
C 3 13 NO  Aplicacion del FIFO en logistica.
insumos mohos caducidad de la fecha de vencimiento.
Acumulacién de masa de anteriores
Bioldgico: Presencia de Limpieza y desinfeccion diaria de los rodillos
Laminado de Masa producciones en los rodillos de la B 4 14 NO
mohos. antes del inicio de la produccion.
laminadora.
Bioldgico: Limpieza y desinfeccidn diaria de la mesa antes
Corte Presencia de polvo en el ambiente. C 4 18 NO
Contaminacién cruzada. del inicio de la produccion.
Gradiente de temperatura en el
Fisico: Galletas quemas
Horneado horno. Distribucidn de calor no A 4 10 S Monitoreo constante del horneado.
y/o crudas.
homogéneo
Generacién de mohos cuando la
Bioldgico: Formacion de Control de temperatura del producto
Etiquetado temperatura de envasado es mayor a B 3 9 Sl

mohos por humedad

25°C

terminado menor a 25°C.
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Paso 7: Determinacién de los Puntos Criticos de Control - (principio 2)

La determinacion de los puntos criticos de control se realizé aplicando el arbol

de decisiones para encontrar un PCC en las etapas en las que se evalu6 como

posible peligro significativo, como se observa en la tabla 8.

Tabla 8

Puntos Criticos de Control

Etapa Peligro P1 P2 P3 P4 éPCC?
Recepcion de MP: Bioldgico: Presencia de
Sl NO NO - NO
Pasta Brisa mohos
Recepcion de MP: Bioldgico: Presencia de
Sl NO NO - NO
Maicena mohos
Recepcion de MP: Bioldgico: Presencia de
Sl NO NO - NO
Margarina mohos
Almacenamiento de Bioldgico: Presencia de
Sl NO NO - NO
los insumos mohos
Bioldgico: Presencia de
Laminado de Masa Sl NO Sl Sl NO
mohos
Bioldgico: Contaminacién
Corte Sl NO Sl Sl NO
cruzada.
Fisico: Galletas quemadas
Horneado Sl NO S| NO Sl
y/o crudas.
Envasadoy Biolégico: Formacion de
Sl NO Sl NO Sl
Etiquetado mohos por humedad.
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Paso 8, 9, 10, 11 y 12. Establecimiento de limites criticos para cada PCC
(principio 3 y paso 8), sistema de vigilancia (principio 4), medidas correctivas
(principio 5), Procedimientos de verificacion (Principio 6) y Sistema de

documentacién y registro (principio 7)

Para el PCC encontrado se fijaron los limiticos criticos, su sistema de vigilancia,
medidas correctivas, verificacion y registraron en los documentos descritos en la

siguiente tabla:

De los puntos criticos de control encontrados, establecimos limites criticos
inferiores y superiores, que son controlados con un sistema de vigilancia, en el
cual designamos un responsable, la frecuencia, las medidas correctivas y la

documentacién requerida, lo cual se resume en la tabla 9.
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Tabla 9

Vigilancia para cada Punto Critico de Control

Vigilancia
PCC Peligro Limite Critico Medidas Correctivas Verificacion Documentacion y Registro
Que Como Frecuencia Quien
, El operario de . .
Termdémetro  Por cada Retiro del horno de las  Revisar la temperatura
Controldela . horneado )
Temperatura: incorporado coche . bandejas que ya han de horneado y el Formato de control del
N R temperatura supervisado por .
110°C £ 10°C del horno porta . culminado su proceso  estado de las galletas proceso de horneado
de horneado . ) . el jefe de
Galletas industrial bandejas ., de horneado. en el horno.
produccién
Horneado Quemadas
y/o crudas
. El operario de Aumento del tiempo . .
Crondémetro Por cada P P Revisar el tiempo de
. Control del . horneado de horneado de las
Tiempo: 20 . incorporado coche . . horneado y el estado Formato de control del
. . tiempo de supervisado por  bandejas que no han
min £ 5min del horno porta . . de las galletas en el proceso de horneado
horneado . . . el jefe de culminado su proceso
industrial bandejas . horno.
produccién de horneado.
El operariode  Aumento del tiempo .
Control de la Por cada erF\)vasado de enfriado hasta Ee Revisar la temperatura Formato de control del
Envasadoy Formacidon Temperatura< temperatura Termémetro coche . q que registra las )
. 0 .. supervisado por la temperatura del proceso de enfriado y
Etiguetado de mohos 23°C del producto digital porta . . galletas de un coche
. . el jefe de producto  terminado . envasado
terminado bandejas ., o porta bandejas
produccién sea menor a 23°C
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Paso 12. Establecimiento de una documentacion y registro.
En este paso se genero los formatos minimos exigidos por la norma sanitaria
peruana RM N°449-2006/MINSA que se encuentran en el anexo 4 formato 3 de

dicha norma
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V. RESULTADOS

5.1. Resultado Descriptivos

5.1.1. Revision documentaria

Se realizé el checklist del acta N°7 Seccion VIII “Acta de Inspeccion Sanitaria
para la Certificacion de Principios Generales de Higiene” de la cual se evalu6 26
preguntas, siendo las respuestas obtenidas: 21 “SI”, 3 “NO”, y 2 “NO APLICA”,
obteniéndose un porcentaje de cumplimiento de las BPM de 87.5% representado
graficamente en la figura 12. (Ver anexo X)

SI
TOTAL — NO APLICA

%Cumplimiento = ( ) x 100%

%Cumplimiento = ( ) X 100%

26 —2
%Cumplimiento = 87.5%

Figura 12

Porcentaje de Cumplimiento

Porcentaje de cumplimiento

Sl
87%
=S| =NO

Nota. De las 26 preguntas, 2 no aplicaron para nuestro estudio.
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Del checklist se adaptd 15 preguntas a un cuestionario que fue resuelto por 8
entrevistados que son personal calificado de la empresa para hallar el grado de
cumplimiento. (ver anexo X).

La validacion del instrumento se hizo a través del alfa de Cronbach que fue
hallado en el software IBM SPSS Statistics 25. El resultado esta desarrollado en

la figura 13.

Figura 13

Resultado alfa de Cronbach

Escala: ALL VARIABLES

Resumen de procesamiento de

¢asos
I %
Casos  Walido ] 100,0
Excluido® 0 a
Total 2 100,0

a. La eliminacidn por lista se basa en
todas las variables del
procedimiento.

Estadisticas de

fiabilidad
Alfa de I de
Cronbach elementos
866 15

Nota. El alfa de Cronbach es mayor a 0.8, por tanto, se afirma que el instrumento es confiable.
(Streiner, 2010)

Luego tomamos aleatoriamente dos sujetos (ver tabla 10) y corroboramos que
no haya variacion significativa en sus resultados (ver tabla 11) a través de prueba
t de Fisher de dos colas (ver figura 14), en la cual hemos considerado las
siguientes hipétesis:

Ho = No hay variacion significativa
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Ha = Hay variacion significativa

texp < teric = Se acepta hipotesis nula

texp > terit = Se rechaza hipotesis nula

Tabla 10

Resultados obtenidos del cuarto y primer entrevistado

ITEM PER4 PER1
1 4 4
2 3 4
3 4 4
4 3 3
5 4 3
6 2 3
7 1 1
8 3 3
9 4 3
10 4 4
11 3 3
12 4 3
13 4 3
14 5 4
15 4 3

Nota. Respuestas del cuestionario adaptado del acta N°7 Seccién VIl “Acta de Inspeccion

Sanitaria para la Certificacion de Principios Generales de Higiene”
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Tabla 11

Resultados de la prueba t de Fisher

Medidas PER4 PER1

Media 3,46666667 3,2
Varianza 0,98095238 0,6
Observaciones 15 15
Coeficiente de correlacidn de Pearson 0,70759698

Diferencia hipotética de las medias 0

Grados de libertad 14

Estadistico t 1,46759877

P(T<=t) una cola 0,08215895

Valor critico de t (una cola) 1,76131014

P(T<=t) dos colas 0,1643179

Valor critico de t (dos colas) 2,14478669

Nota. Se utilizé un intervalo de confianza de 95%

Figura 14

Nivel del Confianza de dos colas

214 2.14

Nota. El resultado 1.47 (t experimental de dos colas) esta dentro del intervalo de confianza de

95%, por tanto, se acepta la hipétesis nula.

Ya demostrando la confiabilidad del instrumento y la inexistencia de variacion

significativa entre los encuestados, se procedio a hacer el analisis por medio de

la prueba de Likert.




En la prueba de Likert se trabaj6 con las siguientes escalas detallada en la tabla

12.

Tabla 12

Correlacion de las escalas en la prueba de Likert

Escala nominal

Escala Numérica

Siempre

Casi Siempre

A veces

Rara vez

Nunca

5
4
3
2

1

Luego se entrevisté a 8 profesionales de la empresa Katari Alimentos SAC

haciendo uso del

respondieron como se detalla en la figura 15.

Figura 15

Resultados del cuestionario

cuestionario adaptado de 15 preguntas, los cuales

Sujetos\ltem| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 4 4 4 3 3 3 1 3 3 4 3 3 3 4 3
2 4 3 4 3 4 2 1 3 3 4 3 3 4 5 3
3 4 4 5 4 4 4 2 4 3 4 2 4 4 4 4
4 5 5 5 3 4 5 3 5 5 5 2 4 4 5 3
5 4 5 4 5 4 5 2 3 4 4 2 4 3 5 3
6 5 5 5 3 4 5 3 4 5 5 2 5 4 5 4
7 5 5 4 3 4 4 3 4 5 5 3 5 3 5 5
8 5 5 5 3 4 5 2 3 4 4 2 5 4 4 4
prom | 5 45 4,5 3,38 3,88 4,13 2,13 3,63 4 4,38 2,38 4,13 3,63 4,63 3,63|

Nota: Los promedios obtenidos en las preguntas 7 y 11 son inferiores al valor intermedio de la

escala, por lo cual se concluye que son los puntos de la encuesta en la cual se debe priorizar al

tener un bajo nivel de cumplimiento.
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De estos resultados se realizdé un consolidado por escala de todas las preguntas
(ver figura 16) y se hall6 el grado de cumplimiento de las buenas practicas de

manufactura reflejado en el grafico circular de la figura 17.

Figura 16

Consolidado del cuestionario

ITEM 1| 2 3|45 6 | 7| 8| 9|10] 11| 12| 13| 14 | 15 |Total
Siempre 4 | 5] 4 10| 4]0 1 3 3 0| 3 0| 5 1| 34
Casi Siempre 4 2 4 1 7 2 0 3 2 5 0 3 5 3 3| 44
Aveces 0 1 0| 6 1 1 314|303 2] 3 0| 4] 31
Rara vez o|O0O|O0O]|] 0] O 1 3l]ojfo|loOof5])]0f[0]O0] O 9
Nunca ojl]ojo|l|OjO|O}|2|0]J]O|O0OJO]O]O]|]O] O 2
Figura 17

Grado de cumplimiento

Grado de Cumplimiento

Rara vez Nunca
7% 2%

Siempre
28%

Aveces
26%

Casi Siempre
37%
m Siempre  m Casi Siempre Aveces Raravez m Nunca

Nota: El grado de cumplimiento nos dice que existe un 35% de items del cuestionario que no se

cumplen o se cumplen deficientemente.

Como podemos observar en la grafica circular de la figura 17, actualmente
tenemos un cumplimiento satisfactorio de 65% de las buenas practicas de

manufactura, el cual contrasta con el 87.5% del porcentaje de cumplimiento que
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obtuvimos en el acta N°7 Seccién VIII “Acta de Inspeccion Sanitaria para la
Certificacion de Principios Generales de Higiene”. Esto nos indica que la
empresa Katari Alimentos SAC necesita mejorar su calidad e inocuidad por lo
cual resulta necesario el disefio del sistema HACCP para su futura

implementacién.

5.1.2. Analisis microbioldgico del producto terminado

Se analiz6 350gr de galletas en el laboratorio FSC Certificaciones y se compar6
con la normativa 591-2008/MINSA expresada en la tabla 2.

El resultado del analisis microbiolégico tuvo como resultado 20 UFC/g (ver anexo
X), siendo el limite microbiolégico que separa la calidad aceptable de la
rechazable de 100 UFC/g, entonces nuestro producto terminado se considera
aceptable.

5.1.3. Puntos criticos de control

Se identificaron 2 PCC en el proceso de elaboracion de galletas, en la etapa de
horneado y en la etapa de envasado y etiquetado, como se detalla en la tabla
13.

Tabla 13

Puntos Criticos de Control encontrados en el proceso

Etapa Peligro P1 P2 P3 P4 éPCC?
Fisico: Galletas quemadas
Horneado Sl NO S| NO S|
y/o crudas.
Envasado y Bioldgico: Formacion de
Sl NO Sl NO Sl
Etiquetado mohos por humedad.
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5.2. Resultado Interferenciales

La presente tesis es de naturaleza descriptiva, no existe correlacion de un patron
o una formula que describe el comportamiento de las variables para predecir y/o
deducir el comportamiento de la poblacion a partir de la muestra, por el contrario,
nosotras hemos tomado la poblacion igual a la muestra y hemos aplicado la
norma nacional 449-2006/MINSA, elaborando documentos para el cumplimiento

de los requisitos de la misma.

5.3. Otros tipos de resultados estadisticos, de acuerdo a la naturaleza del

problemay la hipotesis

En el presente trabajo no se usé otro estadistico porque tenemos una hipétesis

gue resume nuestros 3 objetivos, 2 especificos y 1 general.
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VI. DISCUSION DE RESULTADOS

6.1. Contrastacion y demostraciéon de la hipétesis con los resultados

Se disefid el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control,
haciendo uso de los 12 pasos y 7 principios descritos en la RM 449-2006/MINSA
lo cual mejora la inocuidad y calidad de la linea de produccion debido a la
elaboracion de un sistema de vigilancia, limites criticos, medidas correctivas y

verificacion de los puntos criticos de control.

La evaluacion de las buenas practicas de manufactura tuvo un cumplimiento de
87.5%, el cual supera el porcentaje planteado en la hipétesis especifica de 65%

que se habia obtenido en un diagndstico previo realizado en el afio 2019.

Se confirmo la inocuidad del producto terminado al obtener 20 UFC/g en el
analisis de mohos, siendo este valor inferior al limite microbiol6gico dado en la
norma 591-2008/MINSA para galletas sin relleno en los productos de panaderia,
pasteleria y galleteria, delimitado por 100 UFC/g para obtener un producto

aceptable.

La segunda hipoétesis especifica fue corroborada al hallar los puntos criticos de

control en las etapas de horneado, envasado y etiquetado.

6.2. Contrastacion de los resultados con otros estudios similares.

El trabajo de investigacién “Disefio de un sistema de analisis y peligros y puntos
criticos de control (HACCP) en una linea de produccion de papas precocidas de
la empresa Probea Alimentos E.l.LR.L.” de Javier y Lazaro (2019) aplicé un
diagndstico inicial de las buenas practicas de manufactura obteniendo un 83%
de cumplimiento, identificaron los peligros en las etapas de produccion,

determinando el Unico PCC en la coccion a través del arbol de decisiones. De la
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misma manera, en nuestra investigacion obtuvimos un porcentaje de
cumplimiento elevado de las BPM, siendo un 87.5% haciendo posible la
viabilidad del sistema. Aplicamos el arbol de decisiones, y corroboramos nuestra

hipdtesis especifica, hallando dos PCC en el horneado, envasado y etiquetado.

6.3. Responsabilidad ética de acuerdo a los reglamentos vigentes

Los autores de la investigacion se responsabilizan por la informaciéon emitida en
el presente trabajo de tesis, de acuerdo al Reglamente del Codigo de Etica de la

Investigacion de la Universidad Nacional del Callao, segun Resolucion de
Consejo Universitario N° 260-2019-CU.
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CONCLUSIONES

1. Se realiz6 el disefio de analisis de peligros y puntos criticos de control en la
empresa Katari Alimentos SAC, el cual mejora la calidad e inocuidad en la linea
de produccién de galletas debido al sistema de vigilancia, limites criticos,
medidas correctivas y verificacion de los puntos criticos de control como se

detall6 en la tabla 9.

2. Se determind la situacion actual de la linea de produccion, los prerrequisitos
alcanzaron un cumplimiento satisfactorio de 87.5% en las buenas practicas de
manufactura y la inocuidad del producto terminado como se graficé en la figura
12, el andlisis de mohos nos brindé un resultado de 20 UFC/g (anexo A.4) siendo
inferior al limite maximo para un producto aceptable establecido en la RM 591-

2008/MINSA para galletas sin relleno.
3. Se identificé los puntos criticos de control en las etapas de horneado,

envasado y etiquetado hallados en la tabla 13, en los cuales se disefid un

sistema de vigilancia y control para lograr la inocuidad del producto terminado.

69



RECOMENDACIONES

1. Se recomienda usar el presente trabajo de tesis para la implementacion del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control en la empresa Katari
Alimentos SAC.

2. Se recomienda que el personal sea constantemente capacitado sobre las
BPM, inocuidad y calidad.

3. Se recomienda una vigilancia constante en la etapa de horneado para evitar

productos no conformes y un mayor muestro en las temperaturas previas al

envasado para evitar el crecimiento de microorganismos en el alimento.
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ANEXQOS

Matriz de Consistencia

DISENO DE UN SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP) EN UNA LINEA DE

PRODUCCION DE GALLETAS DE LA EMPRESA KATARI ALIMENTOS S.A.C.

Problema General Objetivo General Hipotesis General Variable Dependiente Dimensiones Indicadores Método
. . Principio 1
Disefiar un Sistema de L
¢Cémo debe ser el disefio del analisis de Peliaros El disefio del Sistema de Analisis Principio 2
Sistema de Andlisis de Peligros y e Erosy de Peligros y Puntos Criticos de Y: Disefio del Sistema de analisis Principio 3
e Puntos Criticos de Control ; , ) . Lo
Puntos Criticos de control para la . Control (HACCP) mejorara la de Peligros y Puntos Criticos de - Principio 4
, - (HACCP)para la linea de . X . . , Estructura del disefio L
linea de produccion de las » inocuidad y calidad en la linea de Control (HACCP) en una linea de Principio 5
. produccidn de las galletas L L S
galletas de la Empresa Katari A produccidn de galletas de la produccidn de las galletas Principio 6
Alimentos S.A.C.? de la Empresa Katari empresa Katari Alimentos S.A.C Principio 7
T Alimentos S.A.C. M
Problema Especifico Objetivo Especifico Hipatesis especifica Variable Independiente Dimensiones Indicadores

a. ¢Cudl es la situacion actual de
la linea de produccion de las
galletas de la empresa Katari

Alimentos S.A.C.?

b. ¢Cudles son los Puntos Criticos
de Control en la Linea de
produccion de las galletas de la
empresa Katari Alimentos S.A.C.?

a. Describir la situacion
actual de la linea de
produccion de las galletas
de la empresa Katari
Alimentos S.A.C.

b. Reconocer los puntos
criticos de control en la
linea de las galletas de la
Empresa Katari Alimentos
S.A.C.

a.  Lasituacion actual de
la linea de produccion
de las galletas es de
65% de cumplimiento
BPM e inocuidad.

b.  Los puntos criticos de
control en la linea de
produccion de
galletas estan en la
etapa de horneado y
envasado.

X1: Situacién actual de la linea de
produccidn de las galletas

X2: Los Puntos Criticos de
Control en la linea de produccién
de las galletas

BPM.

Criterios microbioldgicos de
galleteria

Recepcion de M.P.
Almacenamiento de M.P.
Dosimetria de Insumos
Amasado de Insumos
Laminado de Masa
Corte
Horneado
Enfriado
Envasado y Etiquetado
Almacenamiento de P.T.
Distribucién

Porcentaje de
cumplimiento

Mohos

Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro
Nivel de peligro

Aplicada, descriptiva con
prondstico, no experimental
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Resultados del porcentaje de cumplimiento del acta de inspeccion sanitaria n°7

para la certificacion de principios generales de higiene
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Informe del analisis de mohos del producto terminado del laboratorio CFS

Certificaciones

'ES C:/ o ABORATORSD DE ENSAYO ACREDITADO POR EL C@ E“N;Tt

SMO PERUANO DE ACREDITACION INACAL - DA
CERTIFICACIONES CON EL REGISTRO N* LE - 073 Pogpvnos WLE . 573

INFORME DE ENSAYO N° 0460-2022/LAB/FSC

Nombre del Cliente : KATARIALIMENTOS SAC

Direccion del Cliente : Cal. Central Mza. M Lote 3 Dpto. 3 Urb. Los Girasoles de La Molina. La
Molina - Lima - Lima

N° Orden de Servicio : 0279-2022LAB/FSC

Procedencia de la Muestra : Muestra proporcionada por el cliente

Fecha de Muestreo : No Aplica

Fecha de Recepcién : 10002/2022

Fecha de Andlisis : 10/02/2022

Lugar de Muestreo : No Aplica

Muestra / Descripcion : M01 GALLETA"ALFAPACK™ / Bolsa de pohetileno que contiens 350 g

/ FP: 20/01/2022 / FV: 19/02/2022
Temperatura de Recepcion : Ambiente

RESULTADOS DE ENSAYO
Ensayo Unigades Via Resultado
Recuento e Mohos UFCig 1 20
METODOS DE ENSAYO
[ Ensayo ] Norma o Referencia
Recuento de Mohos ICMSF Microorganismos de los Allmentes. Su significado y métodos de
enumeracion. Pag. 165-166 2da Ed 1983. Reimpresion 2000

Facs oa servcos e g FSCno s L e os adon aphcin pach s muosttres 1l come se ecteeon. FSC 20 se responsstics por s
nmwwdmumﬂmuvmaumm e o8 YOh P s3ke » e alas y r0
Seben sar LMAZados come i centfcaciae Se f: == © come certehh - hwa.-ﬂuuhmm

proAda b reprodeosdn 12t & paetial Se aste wiomme, mquaFSCMSAC
FSC-F-LABOUINGY Pag. 1 de 2

J. Monterrey N° 221 Of, 201-202, Urh, Chacarila del Estancue. Santiago de Surco, Lima - Pery
Tekifonos: (51-1) 480 0561 - Arexo: Lab 111
worw. fscer tificacones. com
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& E =
i L N
LABORATORIO DE ENSAYO ACREDITADO POR EL e

ORGANISMO PERUANO DE ACREDITACION INACAL - DA
CERTIFICACIONES CON EL REGISTRO N° LE - 073 e 8- 11

INFORME DE ENSAYO N° 0460-2022/LAB/FSC

Lima, 15 de Febrero del 2022

EDWARD PENARES ZAVALA
Jefe de laboratono Microbwologico

Fara 8 serocics o0 qob FSC 50 e ssponmabie Sel musetes, 106 mackados sphcas pirh s mouttras tal como se moteece. FSC 50 se reaponsatiss por 8

nformacen proporconads por o charte sus pusda afecter s valce: de s dadon. Low e b Yok P wohe a s Y y %
Seten e uth toms wa £ 3 Sa conl oo normas Sei o camve i B e calcad S ln enle Gue o produce. Qoede

prohinds b reprodacodn 1ol © plosil Se et miorme, Me s aceorzacdn ascile e FS Cenficacoses SAC

FSC-F-LABO1INV Y Pag. 2de 2

J. Monterrey N° 221 Of, 201-202, Urb, Chacarila del Estancue. Santiago de Surco, Lima - Perd
Tekifonos: (51-1) 480 0561 - Anexo: Lab 111
vew. fecertificaciones. com
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Cuestionario adaptado del acta n°7 seccion VIII “Acta de inspeccion sanitaria para la certificacion de principios generales de

higiene”
| ENCUESTA
EMPRESA L KATARI AUMENTOS SAC
PR & telt DATOS GENERALES DEL EMPLEADO EVALUADD
PUESTO L Bsisenta Aldad . [FECHA 1L O3 /03/22
Estimado (a) colaborador {a) esta encussta ha sido elaborads pars conccer tu opinién acercs del cumplimiento de las buenas pricticas de manufactra de la empress Katari Almentos SAC
INSTRUCCIONES PARA EL EVALUADOR
Marca con un as 3 alerna que Ud. Crea corvenients. Se le recomiends nder con la mayor snceridad posible
1MNunca 2-rars veces ]

4.Casl siempre 5..Stempre 1 3.4 veces
N 1 PREGUNTA Valoracién

PARMICPACION 2 3 4 L

3 Qué tan fre. es la limplaza, v de - con el mansja del agua (tangues, cisternas|? {/

2 Qué tan frecuente ze realiza el plan de monlitoreo de la calidad de agua wtiizada en planta, Que Mcluye ardlisis ‘entre otros? \p
3 ECud tan fr S0 ejecuta el de manejo v di icidn final de residuos sdlidas operativo (recoja, rutas de 150 ¥ & final)? \C
. LSe cumpie el programa de control de plagas cperative, con registros al dis v cert¥icsdo de wvigente { tos .
=n por al MINSA, y cuentan con planos de delos de centrol otras)?

s 50 cumple of Prograrma de Higlena v que incheye fre ¥ procedimientos de limpieza y L de equpos, v medics de %

transporte de alimentos? 3
s &S50 cumple con &l pr de manelo de de limpleza y desinfoccién? KJ
7 ilos registros de 13 limpieza da los ambientes, equipos, utensiics y medios de suer con sufecha
8 Se realza ls verificacida de la eficacia del prog de higlena y andlisis micr de ies, equipos y ‘6 ’
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La empresa realiza un control médico en forma periddica, con fa finalidad de asegurar que ol persenal #o &8 portador de enfermadades laf agiosa, y no tiene st de elas,

10 Lo empresa realits el control de higiene y signos de en’ ded infe agioza del p 1}

1 L0 tan fr Baemre pacita alp | en temas coma inocu'dad de los all y peigros fad d 'a do las ETAS, BPM an |a cadena alimantaria, uso y
mantenimiento de instrumentos y equipos, hibitos de higlene y preseatacidn persanal, control de y riasgos 5, S5t HACCP, 1idad, antre otres?

12 iCon que frecuencia se ejecuta of programa de mantenimiento praventivo de aquipos? LEste programs contempls of cronograma al que deben tometerse coma minimo los equipas que se|
utiizan en ol contrel ce los POC?

13 Con que frecuencia se reslza lo calibracidn de Jos imstrumentos de medicidn?

S0 cumple con un precedimiento de control de proveadorus, &l como el registro de pe dores validados v fa f ia que estos san eva'uados

Los controles aplicados & los procesos especiicos se encuentran debidamente registrados y de ficll acceso la infarmacidn.
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ENCUESTA

EMPRESA | KATARI ALIMENTOS SAC
| 3 DATOS GENERALES DEL EMPLEADO EVALUADD /.
[PUESTO ’) LfL ( { g lrecna 1 OD/QD/L0
Estimado (8] colaborador (a] ests ancuests ha sido elaborado para comocer tu opinkén acerca del cumplmiento de las buenas préctices de manufactura de la empress Katari Alimentos SAC
INSTRUCCIONES PARA £L EVALUADOR
Marca con un x) la alterna que Ud. Cres convenieate. Se le recomiands rey rcon i sinceridad posbile
1. Nunza 2 -rATR Wces
4-Casl siempre $-Siempre | 3.4 vecus
N | PREGUNTA Valorazion
PARTICPACION 1 2 3 4 5

1 Q06 tan frecuecie sl |i , desinfeccidn y o de depdsitos e Instalack das con el manejo del agua (tanques, cisternas)? *

2 LQud tan frecuante so realiza el plan de monitoreo da la calidad de agua wtilizads en plants, que indluye aniTsis bicldgicos, fi imices, b gi0s entre otros? *

3 1Qué tan frecuente te ojecuts ol programs de manejo y dapasicién faal de residucs sélides (reccjo, h nutas de é porte y dispasicén final)? Y

A $5e cumple of programa da contral de plagas operativo, con registros al dia y certificado de vigente (desinfecion, desi i, d tacidn), los icicdes 0 x

L kides utileedos son ¢itados por ol MINSA, y cosntan con plancs de ubicacidn de fos sistemas de control utlizados | I it idos, otros|?
5 4Se cumple el Programa de Higlene y Saneanviento actualizado, que inciuye frecuencias y p 1 delimpiota y dozcién do amb QP tics y medics de
transporte de dlimentos? Y

6 25e cumple con el pe de manajo de prod delimpeza y cer~taceibn?® X

7 4Lo8 regi e ln Emplesa de los equipes, Wtensilios y medics de parte, s ntra. |izados con su fecha correspendiente? r

8 Se realiza fa verficacidn de l2 eficacia del programa de higiene y i di anfliss miroblold de superficies, aquipos y amd ? K
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o

con {a finalcad de azeg que o p ! no as portador de enf dades infl agioss, y no thane 8 de eliss.

9 L empresa reafiza un control médico en forma
L
10 La emprasa realiza of control da highene y signos de enfarmedad ink iosa del |
1 £0ué tan fi |a eemp pacitaal p Lo tevas come | idnd de 1o aSmentos y peligres adk idemiologia ce las ETAS, BFM en la cadena allmentaria, uso y
ienlento de y eauipos, hibitos de higiene y presentacién perscre!, control de ¥ riesgos iados, HALCP, Bilidad, entre otroy?
12 ¢Con que frecuencia se ejecuta of programa de { P de eguipos? LEste programa contama @ ol croncgrama sl cue deben sometesse come minimo 108 equipos que sef
utitzan an ol contral de fos PCC?
13 &Con qua fracuencia se realita @ calibracidn de los instrumentos de mediciéa?
14 Se cumpie con un proced miento de control de proveecomns, asi coma o repstro de proveedores vaidadss v I frecuencls que estos son evaluados
15 Los 105 aplicndos 8 bos o etpacificos so encuentran debidamente registrados y de ficll acceso la informacidn.
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ENCUESTA

EMPRESA | KATAR| ALIMENTOS SAC
DATOS GENERALES DEL EMPLEADO EVALUASO
PUESTO 1 2 . [recua | O3/03/22
T v
Estimado {a} colaborador {a} esta encuasta ba sido slabordo para sonocer tu opinién acerca del cumplimiento de las buenas practicas de manufactura da @ empresa Kateri Alimantes SAC
INSTRUCCIONES PARA EL EVALUADOR
Marca con Ln X} 1a azerna que Ud. Crea conveninnte. Se e recomiands re f con la sinceridad posble
1 Nunza 2.-rars vecey
4-Cas slempra 3-Sempre 2.Avecas
N | PREGUNTA Valeracitn
PARTIOPACICN 2 3 a4
¢Qué tan fr esla iera, desinfk v da dop& @ nstal i das con & manejo del agua (tanques, cisternas)?

2 20ué tan freciente se realize o plan de monitcreo do la calidad de agua utiizada en plants, qus inchrye anals's bicldgieos, Mscoqui bacteriolégices entre otros?

3 2Qud tan frecuante se ajecuta al programa de manajo y disposiciéa final de residucs téidos operativo {recojo, | rutas de 4 P y dispesicién finalj? %

a ucmphdmnmdocenwldnphnwpcmm ccn reghtros al dia y certficads de vigente (desi n, desls én, desratiracidn), los rodenticidas e

das utilizados son a. dos por al MINSA, y coestan con plance de ubicasidn de los sisternas de control utllizados | I itrascnidos, otres)?
s 450 curpis al Programa de Higere y i tada, que incluye fi asyp de y desinfeccién e quipes, wtensiics y medios de
transpeete de alimentos?

3 5@ cumple com of procecimiento de marejo de prod da limplezs y desinfeccicén?

7 &Los registros de B iimpieza de fos amb) F ymadios de pocte, 18 L} ©on s fecha cocrespondiente?

8 Se realiza b verificacién de la eficacia del programa de higiene y l dlante andlisis mk | de superficies, aguipes y
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La amipresa realize us control médico en forma pariddicn, con la finalidad de azegurar que o perscnal no e portador de enfermedades infectoccntagiosa, y no tene sintomas de allas.

]
t
!

10 La emperesa raa’za el cantrol da higiena y signos de enfermadad rfo tagiosa del p 1 A
1 {Qué tan frecuente la emprosa capacta al perscnal an temias como inocuidad de los aly ¥ poligr iad p logis de [as ETAS, BPM e 13 cadens alimentaris, wioy

mantenimlento da Instr oz y equipas, hakitas da higiene y p énp l, control de pe ¥ tiespos ssotiados, sisk MACCP, Efidad, entre ctros?
12 2000 que frecusncin 16 ejecuts ol programa de mantenimiento preventivo de equipos? i Este progr lael al que deben como minimo los equipes gue sal

utilizan en ef control de los PCC?
13 éCom que frecuenca se realiza la calbracidn de los de adicidn?
14 $o cumple con un procedmiento de control de pr d: asi como el reglstro de p d lidados y fa frecuencia que estos son evaluvades X
15 Los controles aplicades a los procesas especificos se Aohld. g v de ficl acceso W informacién, X
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ENCUESTA

EMPRESA i KATAR! ALIMENTOS SAC
Pan) DATDS GENERALES DEL EMPLEADO EVALUADO 2 2
PUEST I 74 < om0 B/9s722
Estimada (a} colaborador (a) ests ancuesta ba sido elaborado pare conocer tu opinidn scerca del cumplmiento da las buenas practicas de manufactura de la empresa Katarl Alimantos SAC
INSTRUCCIONES PARA EL EVALUADOR
Marca con un x} I» alterna que Ud. Crea convenients, S& le recomianda res| r con is r sinceridad posble
1.Nusca 2.rara voces
4.-Casi slempre S.-Siempre 3Aveces
N | PREGUNTA Valoracidn
PARTICIPACION 2 3 a

1 £Qué tan fr s la impies, desinfeccién y de depéstos @ instaacionas relazicnadas con of manejo del sgus (tanques, citernas)? \/

2 Qi tan frecente se realics o plan de mentoreo da ls calidad e agua utdizada en phaata, que Inchuye andls’s I fisicog bacter entre otros? J

3 $Qud tan frecuante 5o ¢jecuta ol programa de manajo y & icida fani de residucs sélidos tiva {reccio, horarlos, rutas de & P y dl én final)? l/

a 3¢ cumple of programa de control de plages operativa, con registros al dia y cortificada da K vigenta [desafeccidn, desi: én, d 15n), los [}

Insecticides utillzados son auterizados por ol MINSA, y cosstan con plancs da ubicackdn de 1os sistemas de control wtlizados | atros)? \/
s £50 cumple el Prograrma de Higlere y Sananmionto sctuslzads, que incluye f asy di de leza y desinfeccién ce amb quli wtensilios y medics de \/
transporte de alimentos?

€ 450 cumple con el procecimiento de marejo de pr da ¥ f \/

7 ¢Los rep: de b limpleza de Jos amb equipcs, los y medios de porte, % lizndots con su facha corraspondiente?

8 Se realiza la verficacion de ls eficacia dal programa de highne y I diante anslisls microblolégizo de superty iposy \/
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El La empresa realiza un contro! mddico an forma peeiddica, con b finaldad de asegurss que of p no o8 portador de enfi dades inf y no tiene si deelias.
t "2
10 Lo empresa realizs ef control de higlane y signos de enft dad inf glosa del par \/
1 2006 tan I emp! ita ol | en temas como i idod de jos 3 v pelgros ! opa de las ETAS, 3FM en la cadena alimantaria, uso y
de Y habitos de higlena y pi P I, controi de p f rhsges asocinddon, sistema HACCP, rastrestiiided, entre otros?

1 £Cop que frecuanca se ejezuta of programa de mantenimisato oraventive de equipes? LEste prog wia el "1 8l que deben someterse como minimo kos equipos que sef

\tiizan en el control de los PCC? \/
13 {Con que frecuentia se reallza b calibracién de los instrumentos de medicién? \/
14 S cumple con un procedimiento de control do proveedores, aal como el registro de ds dados y la fr 2 que estos son evaluados /
15 Los controles splicados o bos procesos especificos se i eg'strados y de facll acceso la informacién, ‘\/
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ENCUESTA

|
[ewPREsA I _KATARI AUMENTOS SAC
A /. 1 DATOS GENSRALES DEL EMPLEADO EVALUADO
PUESTO I ekt M LO3qTIcg. < drecia | O /0X/272
Estimado [a) eclaborador (3) esta ancussta ha sido alaborada para conoser tu cainidn scarch del cumplimiento de as buenas précticss de manufactura de |s empress Katari Almentos SAC
INSTRUCCIONES PARA EL EVALUADOR
Marca con un a: x] ba alterna Ud. Crea conventente. Sa le recomianda con i mayor sincaridad posible
1 Nunea 2.rara veces [
4ozl sempre 5.Slomgre | 3.4 veces
N [ PREGUNTA Valoracion
PARTICIPACON 2 3 4 5
£Qé tan fr esh i y dedep e K con of manejo del agua (tancues, cistarmas)? /
2Qué tan Trecuente se realita el plan de monitores de Ja calidad de agus utilleada ea planta, que inchuye andlisis ioldgicas, fisi bactericlogkos antre ctros? /
3 2Qudé tan fracuante se ¢jezuta ol programa de manejo y disp final de res stlides o (reccjo, horarios, natas de idn, porte y disposicién final)? \/
p ¢Se cumple el programa de control de plagas ivo, con registros al dia y cert!fi do vigente (dasinteccidn, des! én, & #n), los rod o /
Insecticides utlizadas son autorizados por el MINSA, y cuentan con plancs de ubicacidn de kos sistamas de control Wlifzados {t in otros)?
5 50 cummple ol Programa de Higiena y Saneamiento actusizads, que incluye fi a8y Jantos de Umpleza y desinfeccién de ! y medics de /
transporte de alimentos?
6 L5e cumple com of procedimianto de marejo de prods de lmplezs y desinfeccién? /
7 iLos reg! de ' impleza de los ambk wp Ios y medias de porte, 59 lzndos con su facha correspondients? /
8 Se reatza b verficacién de la eficacia dol programa de highoe y | | andlisls microk de eficles, equipas y ambk ? -/
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9 La empress realinn un control médico en foema periddica, con s finalidad de stegurar que el personal no es pos de enfy d fi y mo tiane deolas.
3
10 La empresa realiza el control do higleas y signas de an' dad inf. gisa el parsonal /
1u 2Cué tan fr s emp! al | en tamas come | idad de ks a'l ¥ poig: dos, epickeniologa de las ETAS, BPM an la cadena alenentatin, uso y
de ¥ acupes, hahitos de Ngiene y presentscién perscnal, control de procesos y nesges ascclados, sistema HACCR, rastreabliidad, entre otros?
2 ¢Con que frecuencs se ejecuts & prog de L P ivo de 7 ¢Este prog 2ol R 2l que deben samaterse come minimo los egulpos qua e /
utlizanm en el control da los FCC?
13 Cen qua fracuencia se realiza @ calibrackén da los Instrumentos de madigidn? /
,
14 Se cumple con un proced/miento de control da proveedores, asl como el regstro de d ddadas y Ia fr GUe #3203 100 evaluades /
15 Los fas aplicados a bos especificos se encuentran cedidamente registrados y de fikil acceso la mfermacidn, /
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ENCUESTA

|EvaPRESA | KATARI AUMENTOS SAC
A R / / DATOS GENERALES DEL EIMPLEADO EVALUADO "
PUESTO I LNl e LSl Tiog < leecia 1 O3 ok /22
Estimads (2} colsborador (a) esta encuesta ha sido elaborado para conocer tu opinidn acarca del cumplimionte de 1as buanas pricticas de manufactura de s empress Katari Almentos SAC
INSTRUCCIONES PARA EL EVALUADOR
Marca con un aspa [ x) la alterna que Ud. Crea conveniente. Se e recomienda responder con la mayar sinceridad posible
1.Nunca 2.rara veces |
4.-Cosi swmpre 5.Slempre | 3 Avices
N 1 FREGUNTA Valorackdn
PARTICIPACION 1 2 3 4 5

1 E0ub e ol desinfacciény de depdaitos e i laclonadas con el mane)a del agua {tanques, cistarnas)? ’0

2 £Qué tan frazuente e realza el plan de monitares de la calidad de agus utiileads eo plants, que incuye ankis's mi fisi i b ol entre otros? \p

3 2Qué tan frecuente se ejecuts &l programa de manejo y 6n fimal de residucs séildos operative (recajo, hararks, rnatas de i porie y disposicin final)? \P

4 250 cumple ol programa ce control de lagas operathvo, con registros al dia y centificado de jento vigente { 4 des é dn}, ios rodentheidas o

insecticidas UNilizador son autcrizedos por ol MINSA, y cuenten con planos de ub doles de contrct utiizades (tramaas, £0res, ultrasonides, otros)? }o
5 iSe cumple el Programa de Migiena y Saneamients actua’zado, gue incluye f! YF do impieza y desinf de ambientes, equipos, utensilios y medics de
trarsperts da almentos? p

6 Se cumple con el proced: da manejo de p de impieza y desinf p

7 4Los registras de [a Empiera e los armblentes, equipos, utansilios y medios de te, so ! con su facha correspondiante? p

] Se realiza la verificackdn de ts eficacia de! prog! de higenay & ankls’s microblolégioc de superfi aquposy 7 p
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9 Lo ampreds realize us control midico en forma perid con In finalidad de asegurar que ol p 1 no es portador de enf d i ¥ no tiene sl de ollas,
t
10 L3 empresa realza el cantrol de higlena y signos de enfl dad irfo glosa delp |
1 $Qué tan frecuente la empresa capacita al personal en temas como Inocwidad de los ¥ pelig dos, ep fin e las ETAS, BPMV en Gs cacenn alitentaris, uio y
Instr ¥ equlpes, habitos da higiene y p & |, control de p y riesgos iados, sistema MACCP, rastreablidad, entre otros?
1 200N que frecusncia oo ejecuta ol progs de p o de equipos? ¢Este progr la ol al qua deben scrmeterse como minimo 105 eqUIpCE Gue 9
utilitan en ef control de los PCC?
13 éCon que frecuencia sa realiza la calibracién de los Instrumantos de medicidn?
14 S& cumrgle con un proced miento de contrel de proveedares, asf como el registro de pi o lidados y la fre I que estos on evaluados
15 Los licados a los g especificos se debid gistrados y de Tacil acceso fa informasidn,
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ENCUESTA

transporte de 2imantcs?

{
|EMPRESA | N A 7 KATAR| ALIMENTOS SAC
Vam { DATOS GENERALES DEL EMPLEADO EVALUASO =
[PUESTO I %) b < | T o R VL5 Y 2 B
Estimado |s) colsborador (a) ests encurste ha sida elaborado pars conocer tu opinién acerca del cumplimienta de fas bueras practicas de manufactura de 3 empresa Katasi Alimantos SAC
INSTRUCCONES PARA EL EVALUADOR
Marea con un x) o sharna que Ud. Crea conveniente. Se le recomisnds reon la sinceridad posible
1Nunza 2.-rara vecel
A Casislempre b re 3.A veces
N | PREGUNTA Valeraciée
PARTICPACION 2 3
4Qué tan fre o5 la Impieza, desinfe ¥ Verito ce depdsitos e instajaci jonadas con ol maneo ded agus (tangues, clsternas)?
2 £Qué tan frecuente se realiza el plan do monitoreo de |a calidad de agua Ltlizada en planta, que incluye andlisis microbiclégicos, fisk L b iokigicos entre otros?
3 20w tan frecuente se ejecuts el programas de manejo v dispesicidn final de residuos sélidas operativa [recojo, rutas de porte y d; keidn final)?
. iS¢ cumple el programa de control de plagas cperative, con reglstros al dia y cectificade de fents vigente (desinf , Gt 15 idn), los rodenticidas e
Insecticicas utilzados son autoreadas per ol MINSA, y cuentan com planos de ublkeacién de los sistemas de control utiizados P o3, Uit dos, ctros)?
¢5e cumple o Programa de Higlene y Saneamiento actualizado, que Incluye fi  procedi de y desnfoccidn do amb Do, y medics de

6 250 cumple con el procedimiento de manejo de prod: de limplezay doccidn?
7 éLos reg! de la limpieza de los amb: *quipas, uteasiics y medics de traraporte, 8 lizados con su fecha correspondiente?
8 Se realia I verificacidn de la eficacls ded programa de higlena y andlisls bgico de superficies, equipes y amb ?
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9 La ompeasa raaliza un control médico en ferma periddica, con ks finsidad de queelp | no as portador o anf dades inf y 0o tiene si de efas.
t
10 Lo empresa reallzs el contro! de highane y sgnes de ens dad inf agora del parsonal
1n £Qué tan fr fa ita al | an tamas come | dad de bos all ¥ pelpros jod: id logia do las ETAS, BPM on |a cadena atmentacin, uso y
da | ¥ equipas, habites de higiene y pr it |, comtrol de ¥ riasgos dos, sistema HACCE, rastreatiidad, entre otros?
12 4Con que frecunncin se ej4cuta ol prag! de i P ivo de equipos? ¢Este programa contempla el cremograma al que deben 18 coma minimo los que s
utfizan en el control de fos FOC?
13 iCon que fracuencla se realza la calloracién de ks instrumentes de medicién?
b3 S0 cumple con un procedink de control de pr dores, 3si como el registso de p £ lidndes y i fro 18 quo estos son eva'vados
15 los Yicados 2 los p especificas se encuantran debidamante reglstrades v de fac) acoeso b informacion.
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| ENCUESTA
[EMPRESA KATARI ALIMENTOS SAC
¥y IR DCATOS GENERALES DEL EMPLEADO EVALUADO ya
PUESTO A lrecna | O%/0A/22
Estimado (a] colaborador (a) esta ancuests ha sido elaborade para ceaosie ty opinidn scarca del cumpimiento de las buenas précticss de manufactura de la empresa Katarl Alimentos SAC
INSTRUCCIONES PARA EL EVALUACOR
Marca con un aspa (x] o alterns que Ud. Crea conveniante. Se I recomianda respcnder con i mayer sivcaridad pesibie
1.Nunca 2..rara veces |
4-Casl siem, 5 | IAveces
N PREGUNTA Valorackdn
PARTICIPACION 2 3 4 5

iQué tan fr esla ) infe v de depé. @ nstaa das con ol manejo del agLa [tanques, citerras)?

20k tan frecuente se realies &l plan de menitcrec de 1 calidad de agus utiizada en planta, que inchsye ondls's fish b gleos ontre otros?

0wl tan frecuente ¢ ejecuta ol programa de manejo y disposicidn final de residucs 143dos {recaio, h rutas de in, transperte v di jén finali? \/

¢Se cumple ef programa de control de plagas operativo, con registros al dia y certificado de i vigente (desnfoccid = n), los dase \/

I b dos son ol por ol MINSA, y comatan con plancs de ubicazidn de los sistemnas de control utiizados | i ' otros)?

s

250 cumple of Programa de Higiens v Saneamiento atualizads, que incluye fi asy g de limpleza y desink de K  agul Hios y medias de \-/

transporte de alimentss?

&5 cumpia con of pr da manejo de pred de i i desinfeccitn? /

élos reghtros de b I da Josambiantes, equipos, vmedios de » con 1u facha corraspandisnte? \/

So reataa s verdicacicn de In efizace del programa de higiene y di andlisls biclégico ce rfizles, equlpos y ambi 5? /
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3 s empresa reallza un control médico en farma pariddica, con la finalidad de stegurar que ol personal no e portador da enf dades infs Ao, y no tiene s deelias.
[3
10 La empresa roaiaa el contral de higiene y signos de enfy dad inf glosa del p 1 ._/
1 Qué tan frecuanta [a emprasa capacha 2l parscral en temas coma i idod de los akmy ¥ peligr adas, epich g 02 [Rs ETAS, BPM #n la cadenn almentasia, usoy
l del y #quipos, hilkitos de higiene y prezentacidn persomal, control do procesos y riesgos s1ocindos, sistems MACCS, rastreabllidad, entre otros?
12 4Cen que frecuencis 1o ejeceta ol progr de [ P da oquipes? LEste progr ol 2l que deben someterze coma minimo los equipos que §e)
utilizan en el control de los PCCY
3 iCon que frecuencia se realiza i calibracién de los instrumentas de medisién? /
14 S8 cumple con un p £ dn zontrol de p d 83l como e registro de d hdadosy la f) 8 que estos son evelusdas ‘-/
15 Los i0s aplicados o los etpecificos se encuentran debidamente registradas y de ficil accese la infermacida, \/
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Fotografia al personal de Katari Alimentos SAC contestando el cuestionario de

15 preguntas.
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Formatos para el control

Formato No 1: Formato de registros del producto de galletas de la etapa de

horneado

Registro de Produccion de Galletas
Etapa horneada

Fecha: 28/02/2022

Cédigo FP0O12

Revision 003

No Fecha Cantidad Lote Inicio Final T(°C) Tiempo Observaciones
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Supervisor de Produccién

Supervisor de Calidad
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Formato N°2: Formato de registros del producto de galletas en la etapa de

envasado y etiquetado

Fecha: 01/03/2022

Registro de Produccion de Galletas

Etapa de envasado y etiquetado Codigo FPO12

Revision 003
N° | Fecha Cantidad Lote Inicio Final TCC) Tiempo Observaciones
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Supervisor de Produccién Supervisor de Calidad
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Formato N°3: Formato de disposicion de residuos de la empresa Katari Alimentos SAC.

Registro de Control de parametros y consumo de agua

Fecha: 01/03/2022

Cédigo FC006

Revisidn 002

Mes

N2 de
empleados

Registro de residuos sélidos separados

Papel y
Cartén(kg)

Envases
(ke)

Vidrio (kg)

Aluminio
(kg)

Organico
(kg)

Residuos
No
Valorizables

Otros (kg)

TOTAL (kg/mes)

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Total

Promedio
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Formato N°4: Formato de Control de parametros y consumo de agua

Registro de Control de pardmetros y consumo de agua

Fecha: 01/03/2022

Cédigo FCO06

Revisiéon 002

No

Fecha

Hora

Volumen de
Agua (m?)

Conductividad
(Us/cm)
<7Us/cm

PH
7-8.5

Dureza

(ppm)
<10 ppm

Responsable

Observaciones

O NGO UVEHWNR

=
o

[y
[N

=
N

=
w

[
S

=
(0,
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