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RESUMEN

En esta investigacion se plante6 como objetivo general implementar el sistema de
analisis y puntos criticos de control (HACCP) en la planta procesadora de agua. El enfoque
de la investigacion fue aplicada - experimental. Se desarroll6 bajo los 7 principios del sistema
de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) y los 12 pasos que este
involucra, ademas como primera instancia se formé el equipo HACCP y se realizaron los
formatos correspondientes, posteriormente se diagnostico el estado de la empresa segunel
cumplimiento del Decreto Supremo N° 007-98 S.A, luego se analiz6 y determiné los Puntos
Criticos de Control (PCC), finalmente se implemento las medidas correctivas y el sistema
de vigilancia. Como resultado se obtuvo que el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP) en la empresa mejora la optimizacion de los recursos y
garantiza calidad del producto, ademéas los PCC identificados son de origen biolégico
(microorganismos aerobios mesofilos, coliformes totales y fecales) en los envases en la etapa
de enjuague, desinfectado y esterilizacion. Concluyendo que el sistema HACCP contribuye
en el desarrollo de la empresa de manera econémica a su vez garantiza la inocuidad del

producto.

Palabras clave: Sistema HACCP, inocuidad alimentaria, planta procesadora de agua.
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ASTRACT

In this research, the general objective was to implement the analysis and critical
control points (HACCP) system in the water processing plant. The research approach was
applied - experimental. It was developed under the 7 principles of the HACCP system and
the 12 steps that it involves, in addition, as a first instance, the HACCP team was formed
and the corresponding forms were created, subsequently the state of the company was
diagnosed according to compliance with Supreme Decree No. 007- 98 S.A, then the CCPs
were analyzed and judged, finally the corrective measures and the surveillance system were
implemented. As a result, it was obtained that the HACCP system in the company improves
the optimization of resources and guarantees product quality. In addition, the CCPs
identified are of biological origin (mesophilous aerobic microorganisms, total and fecal
coliforms) in the containers in the rinsing stage. , disinfected and sterilized. Concluding that
the HACCP system contributes to the development of the company in an economic way and

in turn guarantees the safety of the product.

Keywords: HACCP system, food safety, water processing plant.
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INTRODUCCION

El consumo de agua potable cada vez es mayor, ya que es equivalente al crecimiento
poblacional. A nivel nacional un peruano consume aproximadamente 163 litros de este
recurso hidrico por dia, superando a lo indicado por la Organizaciéon Mundial de la Salud
(OMS) siendo el consumo diario de este alimento 100 litros, (Huaquisto y Chambilla, 2019).
La industria del agua embotellada también va en aumento por la confianza de calidad del
agua que brindan las industrias, puesto que los servicios de agua potable de red publica no
brindan la calidad que espera la poblacion, (Garcia et al., 2020). La DIRESA (2018) realizo
una inspeccion a 80 plantas embotelladoras de agua en Piura, el hallazgo fue que 20 no tenian
registro sanitario ni autorizacion para comercializar, posteriormente la mayoria presentaban
inconvenientes de infraestructura, riesgo de contaminacion cruzada, por lo que daban lotes

desiguales en calidad.

Ante la evidente problemética la Empresa CORPORACION MONTANA AZUL
DEL PERU SAC, dedicada de purificar el agua de mesa por procesos quimicos (cloracion y
ozonizacion) y procesos fisicos (filtracion y radiacion ultravioleta), terminando con el
embotellamiento en diferentes volimenes, ha identificado la necesidad implementar el
sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), para ampliar su
mercado tanto en el &mbito local, regional como nacional y garantizar la calidad de producto

ofrecido a los clientes y mejorar sus utilidades.
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El Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, es un sistema de seguridad
alimentaria que se basa en la identificacion de los peligros en las diferentes fases de la cadena

productiva, (Casafias et al., 2021).

Por lo expuesto, el problema planteado para esta investigacion es: ;como influye la
implementacion de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)
en el producto y la mejora de los recursos?. El objetivo general es implementar el sistema de
analisis y puntos criticos de control (HACCP) en la planta procesadora de agua. Los objetivos
especificos fueron determinar los puntos criticos de control (PCC) del proceso de envasado
de agua en la Empresa CORPORACION MONTANA AZUL DEL PERU SAC y determinar
las medidas correctivas de los PCC del proceso de envasado del agua; de esta manera se

estaria dando cumplimiento a la finalidad de Empresa.
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CAPITULO |

ANALISIS DEL OBJETO DE ESTUDIO
1.1.  Ubicacion
La empresa se encuentra ubicada en la Region de Cajamarca, provincia, distrito y
ciudad de Jaén, calle Micaela Bastidas Nro. 940, sector de Morro Solar.

Descripcion de la empresa

Razon social: CORPORACION MONTANA AZUL DEL PERU SAC
RUC: 20600185421

Resefia de la empresa: En el afio 2001, el emprendedor FRANCO MUHAY DI
GIACOMO inici6 una inversion en una planta de procesamiento de agua de mesa, la cual
tenia como objetivo asegurar la pureza y la calidad del agua para una mejor calidad de vida

de la poblacion local.

Enelafo 2014, asume la direccion de la empresa STEFANO MUHAY IZQUIERDO,
hijo del fundador, quien ha logrado consolidar la empresa de agua de mesa “MONTANA

AZUL” en toda la region Nor Oriental.
Productos:

e Biddn de plastico con una capacidad de 20 litros.
e Envasado de agua de mesa en bidon de plastico de 20 litros.

e Contenedor de 20 litros tipo "Bag in Box" con grifo.
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e Cubos de hielo que contienen agua de mesa, con pesos aproximados de 1y 3

kilogramos.

Misién

Nos dedicamos a proporcionar a nuestros clientes un agua de la mas alta calidad,
naturalmente pura y refrescante. Buscamos liderar la industria del agua embotellada,
manteniendo los estandares de calidad en cada fase de nuestro proceso de produccion.
Ademas, estamos firmemente comprometidos con la sostenibilidad y la responsabilidad
ambiental en la obtencion, envasado y distribucion de nuestro producto.

Vision

Aspiramos a ser lideres a nivel regional en la industria de agua embotellada,
reconocidos por nuestra excelencia en calidad, sostenibilidad y compromiso social.
Anhelamos que nuestro producto represente salud, bienestar y sostenibilidad, y que llegue a
mas comunidades peruanas. Trabajamos incansablemente para promover la conciencia sobre
la importancia del acceso universal al agua de alta calidad y para reducir nuestro impacto
ambiental mediante practicas comerciales sostenibles.
1.2.  Analisis FODA

Fortalezas

- Certificacion de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos

operacionales estandares de sanitizacion.
- Infraestructura en buenas condiciones.
- Maquinarias eficientes.

- Personal capacitado.
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- Laempresa se encuentra en buena ubicacion.

Oportunidades
- Implementar el sistema Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) para garantizar la inocuidad del agua de mesa embotellada.
- Optimizar el proceso.
- Posicionamiento de la marca.
Debilidades
- Carecen de un sistema de inocuidad alimentaria, Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP)
- Inestabilidad de la parte gerencial.
Amenazas
- Alta competencia,
- Competencia desleal.
- Modernizacion tecnologica.
1.3.  Problema de estudio
La empresa envasa agua embotellada, el cual es recepcionada el agua potable de la
red pablica (EPS MARANON), posteriormente lleva un tratamiento fisico y quimico para
asi ser embotellada con la denominacién de producto Agua de Mesa. El agua de mesa es una
fuente vital para el organismo; sin embargo, durante su proceso productivo presenta algunos
riesgos en la inocuidad, por ese motivo la empresa tiene reclamos de los clientes y representa

un estancamiento comercial.
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1.4.  Objeto de estudio

El objeto de estudio de esta investigacion fue la gestion de la calidad e inocuidad del
agua de mesa, el cual es producida y embotellada en la CORPORACION MONTANA AZUL
DEL PERU SAC, el cual inicia con la recepcion del agua de red plblica, luego sus
tratamientos quimicos y fisicos para posteriormente ser envasada y comercializada. Para ello
se disefid un sistema de inocuidad alimentaria, el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP).
1.5. Metodologia

La metodologia que se siguid en esta investigacion fue aplicada - experimental,
porque se implementd un sistema de gestion de la inocuidad en el agua embotellada. Para
ello se inicid con el diagnostico de la empresa, teniendo en cuenta el “ACTA DE
INSPECCION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTOS PROCESADORES DE
ALIMENTOS VARIOS Y BEBIDAS”, de la Direccion General de Salud Ambiental e
Inocuidad Alimentaria — DIGESA en conformidad a lo dispuesto en el Decreto Supremo N°
007-98 S.A. Los resultados gque se obtuvo del cumplimiento de la normativa se emplearon
para implementar lo faltante.

La técnica de recoleccion que se emple6 fue la observacion, la encuesta y la revision

documental basado en los documentos de la empresa. Asi mismo, para analizar los resultados

se empleo la observacion.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes
De manera internacional se tiene:

En Ambato, Solérzano (2017), en su investigacion “Disefiar un sistema HACCP en
la empresa Municipal de Guaranda”. Tuvo como objetivo disefiar este sistema. La
metodologia fue explicativa-descriptiva, exploratoria de tipo bibliografico. EL resultado
obtenido fue que el plan implementado mejoro la calidad del producto, respaldado en el 84%
de los indicadores cumplidos. Concluyendo que estas acciones mejoran la eficiencia técnica

y reduce la incidencia de reclamos.

En Colombia, Pérez et al. (2018), en su investigacion “HACCP en plantas de
tratamiento de agua”. Presentd como objetivo implementar este sistema para mejorar el
producto de agua tratada. Se desarrolld6 en una planta de potabilizacion del agua,
desarrollandose en dos etapas, la primera consistio en la identificacion de los peligros en el
agua cruda, filtrada, y después del tratamiento. Y el segundo establecimiento de los PCC.
Como resultado se obtuvo en la linea de agua de mesa 40 peligros y 26 puntos criticos de
control. Concluyendo que las operaciones criticas son la coagulacion, floculacion, filtracion

y desinfeccidn.
Desde la revision nacional se tiene:

En Piura, Cerna et al. (2022), la investigacion sobre el desarrollo de un sistema

HACCP en la produccion de agua de mesa embotellada en la empresa AQUA MIA. Presentd
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como objetivo implementar este sistema. Bajo la metodologia cuantitativo, experimental.
Como resultado se obtuvo que los puntos criticos estdn focalizados en el lavado y
desinfeccion de los envases. Concluyendo la implementacion de este sistema es de caracter
preventivo, ha otorgado a la empresa garantia de inocuidad a su producto, lotes igualitarios

en calidad, y menos devolucion de productos defectuosos.

En Lima, Siguas (2022), en su estudio sobre la propuesta del plan HACCP en la
empresa INGENIERIA APLICADA AL AGUA S.A.C. El objetivo fue establecer la
influencia del sistema HACCP en la inocuidad de los productos de la empresa sefialada.
Empleé la metodologia cuantitativa, experimental, descriptiva-explicativa. El resultado
obtenido fue que en la prueba de Yilcoxon es de 0.035 porque se evidencia que el HACCP
contribuy6 a mitigar la contaminacion microbiologica y quimica. Concluyendo que tras la
implementacion de este sistema se reduce la contaminacion en el producto de 59% hasta un
9%, la contaminacion quimica se redujo de un 24% hasta un 3%, la fisica de un 18% hasta

un 3%, y la bioldgica de 17% hasta un 4%.

También en Lima, Condori et al. (2018), en su investigacion “Buenas practicas en la
produccion de bebidas alcohdlicas”. Presentaron el objetivo de identificar las BPM en la
elaboracién de bebidas. Se empled la metodologia cualitativa, exploratorio, aplicando una
entrevista semiestructurada. Como resultado se obtuvo que la calidad de las uvas para el pisco
dependera de la adecuada manipulacion e inspeccion sanitaria, por ello las BPM garantizan

que el proceso se realiz6 dptimamente.



22

En Arequipa, La Torre (2021), en su investigacion “Evaluacion de la factibilidad para
una planta embotelladora de agua mineral”. Bajo el objetivo de analizar los factores que
predominan para la factibilidad del proyecto. Su metodologia fue no experimental,
descriptivo-correlacional. EI resultado obtenido fue que creacion de una empresa
embotelladora de agua es rentable. Concluyendo que la rentabilidad de esta planta esta
directamente relacionada con el consumo de agua por zonas donde la temperatura ambiental

es alta.

A nivel local se consider6 solo la variable del sistema HACCP, encontrandose un

antecedente:

En Jaén, las hermanas Cabrejos (2020), en su investigacion “Sistema HACCP en la
elaboracion de fideos”. Tuvo el objetivo de implementar este sistema en la planta de fideos.
Para el desarrollo tomé como base el CAC/RCP 1-969, Rev 4-2003, la Norma HACCP y el
R.M. 449-2006/MINSA, identifico los peligros y los PCC. Como resultado obtuvo que el
arbol de decisiones le ayudo a identificar los puntos criticos de control. Concluyendo que el
sistema HACCP ayuda econémicamente a la empresa, porque reduce los costos de mermas,

y producto devuelto.
2.2. Base teorica

2.2.1. Agua de mesa
De acuerdo con lo establecido en la Norma Técnica Peruana N° 214.004:1984 (2012),
se define el agua de mesa como agua potable que ha sido tratada, pudiendo o no incluir

dioxido de carbono (CO2). Este tipo de agua debe ser apta para el consumo humano,
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garantizando su seguridad al estar libre de microorganismos patdgenos, asi como de huevos
0 quistes. Los detalles especificos sobre las caracteristicas del agua de mesa se encuentran en

la NTP 214.003 (Anexo 2).

La cantidad de contenido declarado en cada unidad de venta debera cumplir con la

siguiente Tabla 1:
Tabla 1.

Tipos de envases para agua embotellada

Tipo de envase Volumen (cm? Tolerancia (cmd)
Envase 1 <250 -4
Envase 2 251<500 -6
Envase 3 501<750 -7
Envase 4 751<1000 -11
Envase 5 1001 + 1%

Nota. Norma técnica peruana N° 214.004:1984 (revisado 2012). "Agua de mesa"

2.2.1.1. Métodos de elaboracion de agua de mesa

El agua mineral, se puede extraer de la misma naturaleza o también de manera
industrial, es sumamente pura tanto quimica como microbiolégicamente. Esto se debe a su
origen subterraneo, que la enriquece con minerales. Mayormente se emplea métodos fisicos,
en primera instancia podria ser por la gravedad como la decantacion o por tamafio de las
particulas por filtracion, para eliminar componentes naturales no deseados, pero esta

estrictamente prohibido el uso de agentes desinfectantes, (Roca, 2014).
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El agua natural se extrae de pozos o fuentes subterraneas sin la incorporacion de
aditivos, y se somete exclusivamente a un tratamiento de cloracion y ozonizacion con el fin
de eliminar cualquier impureza. Dentro de la clasificacion de aguas naturales, se pueden
distinguir dos categorias principales, que son el agua de manantial y el otro de mesa. Roca
(2014), las fuentes de agua de manantial se describen como emergencias subterraneas
naturales o deliberadamente generadas. A pesar de que a veces puedan requerir tratamientos

fisicos, se prohibe la purificacion de estas fuentes.

El término "agua de mesa" se refiere al agua potable que ha sido sometida a
tratamiento y puede o no incluir diéxido de carbono. Se envasa en recipientes hermeticos y
seguros siguiendo practicas higienicas. Esta agua debe cumplir con estandares de calidad, sin
contaminacién por microorganismos 0 sustancias quimicas que superen los niveles
permitidos. Este tipo de agua de mesa proviene de fuentes subterraneas, que pueden ser
manantiales naturales o pozos perforados con estrictas medidas de higiene. La recopilacion
y proteccion de estas fuentes de agua estan respaldadas por regulaciones legales que prohiben
la presencia de posibles fuentes de contaminacidn, como desagues o depositos de desechos,

en las areas cercanas a la fuente, (Roca, 2014).

El agua de mesa, después de su envasado, puede ser sometida a procesos fisicos, como
oxidacidn, decantacidn o filtracion, para eliminar elementos naturales indeseados. No existen
restricciones en cuanto a la cantidad de agua de mesa que se puede consumir, dado que no se
ha establecido un limite maximo de consumo. Segln Semino (2015), se observa una amplia
gama de filtros, sistemas de purificacién y métodos de tratamiento de agua disponibles en el

mercado. En realidad, no existe un solo proceso capaz de eliminar todas las impurezas
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contenidas en el agua. Por lo general, estas técnicas se centran en tipos particulares de
contaminantes y pueden no ser eficaces para otros. La mayoria de los sistemas de purificacion

emplean una combinacion de métodos de filtracion para lograr los resultados méas Gptimos.
Los métodos méas importantes se enumeran en la Tabla 2.

Tabla 2

Métodos de purificacion del agua

Agente Meétodo
Solidos en suspension Clarfficacion (floculacion, sedimentacion, filtracion)
L Esterilizacion (destilacion, cloracion, ozonizacion, irradiacion con
Biologico
rayos UV)
Dureza Ablandamiento
Sales totales disueltas Desmineralizacion

Nota. Semino (2015)

2.2.1.2. Calidad del agua
2.2.1.2.1. Requisitos microbiologicos

Las bacterias heterotrofas son ubicuas en todos los cuerpos de agua y constituyen un
grupo ampliamente distribuido de bacterias presentes en el entorno. Estas bacterias sirven
como marcadores para evaluar la eficacia de los procesos de tratamiento, especialmente en

lo que respecta a la desinfeccion y la reduccion de la contaminacion, (lannacone, 2016).
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En toda la cadena de produccion de agua de mesa es esencial que no se detecten
bacterias coliformes. Su presencia sugiere que el proceso de tratamiento no ha sido eficaz o

que ha habido una contaminacion posterior en el sistema, (Allen, 2016).

Las Pseudomonas comprende bacterias con forma de bacilos mdviles, que son
gramnegativas y requieren oxigeno para su desarrollo. Algunas de estas bacterias tienen la
capacidad de producir pigmentos solubles en agua. La identificacion de las especies del
género Pseudomonas se basa en diversas caracteristicas fisioldgicas. Pseudomonas
aeruginosa, en particular, no es un parasito obligatorio y se encuentra cominmente en el
suelo, donde desempefia una funcion crucial como desnitrificador en el ciclo natural del

nitrégeno, (lannacone, 2016)

2.2.1.2.2. Calidad sensorial del agua envasada

Desde una perspectiva fisiologica, el sentido del gusto y el olfato estan intimamente
conectados, ya que ambos sentidos detectan estimulos simultaneos y se complementan entre
si. En esencia, existen cuatro sabores fundamentales: acido, salado, dulce y amargo. Los
demas sabores se desarrollan a través de su interaccion y combinacion con estos sabores

béasicos, (Marin, 2008).

A pesar de que generalmente se piensa en el agua como un elemento sin sabor, olor
ni color, en realidad puede adquirir propiedades sensoriales que estan influenciadas por las
caracteristicas geoldgicas y ambientales de su fuente de origen. Estas cualidades sensoriales,
aungue pueden no ser tan evidentes como en otros alimentos, son susceptibles de ser

detectadas por el consumidor, (Strube et al., 2009)
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Es posible argumentar que los motivos que ocasionan problemas en la calidad del
agua embotellada difieren segun las condiciones especificas de cada regién o pais. Varios
estudios han identificado esta situacién y han creado métodos para la evaluacion sensorial
del agua, estableciendo limites que permiten detectar defectos o caracteristicas particulares

de este producto, (Strube et al., 2009).

Las causas subyacentes de los problemas sensoriales en el agua embotellada son
diversas y abarcan distintos ambitos. Estos inconvenientes pueden vincularse con el origen
del agua, ya sea que provenga de fuentes subterraneas o superficiales; con el tratamiento
quimico, como la presencia de cloro, yodo, o sabores y olores asociados a medicamentos; la
contaminacion por microorganismos especificos, que pueden generar sabores y olores a tierra
0 moho; los materiales empleados en las tuberias y su mantenimiento; asi como la migracion
de compuestos quimicos desde los envases y las reacciones quimicas que podrian tener lugar

durante el transporte, (Tomboulian, 2005)

Se puede argumentar que los factores que contribuyen a los problemas en la calidad
del agua embotellada estdn condicionados por variables que varian de acuerdo con las
condiciones especificas de cada region o pais. Por lo tanto, resulta complicado aplicar de
manera directa los estandares de evaluacion propuestos por otros paises para valorar las aguas
nacionales. Varios estudios han resaltado este aspecto y estan trabajando en la creacion de
métodos para la evaluacion sensorial del agua, asi como en el establecimiento de limites que

permitan detectar defectos o caracteristicas particulares de este producto, (Zacarias, 2001).
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2.2.2. HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control)

Guarda una estrecha relacion con las empresas alimenticias y desarrollando una
responsabilidad esencial en garantizar la seguridad, calidad y proteccion en todas las fases de
la produccidn. De acuerdo con la FAO, este enfoque es proactivo y se enfoca en la prevencion
y el control de riesgos de naturaleza biolégica, quimica y fisica, en lugar de depender de
inspecciones y pruebas de los productos finales. Este sistema posibilita un control minucioso
de cada proceso y permite una supervisién constante de los PCC. Esto sevuelve de suma
relevancia para las empresas dedicadas a la fabricacion de alimentos, ya queles brinda la
capacidad de implementar medidas preventivas y, por ende, prevenir posibles riesgos en
situaciones que podrian amenazar la salud de quienes consumen productos o servicios. Las
ventajas para estas organizaciones son significativas e incluyen la generaciénde confianza al
publico consumidor, la identificacion de riesgos, la mejora de su competitividad en el sector

y el cumplimiento de las regulaciones, (GrupoACMS consultores., 2021).

Segun Silva y Meneses (2016), es un sistema de naturaleza cientifica debido a que se
fundamenta en pruebas técnicas, concretas, comprobables y mensurables. Se caracteriza por
ser sistematico al basarse en siete principios y doce pasos de implementacion que facilitan la
identificacion de peligros especificos que pueden representar una amenaza significativa para
la seguridad alimentaria. A través de la planificacion de medidas para abordar cada uno de
estos peligros, conocidas como procedimientos de control, el sistema tiene como objetivo
evitar la existencia de los peligros o minimizarlos al maximo, garantizando siempre la

seguridad de los alimentos producidos.
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Conforme a la Resolucién Ministerial N°449-2006/MINSA, el plan HACCP consiste
en un informe que se desarrolla siguiendo los principios del sistema HACCP. Su finalidad es
asegurar que su aplicacion conduzca a la reduccion de riesgos significativos en el &mbito de

la seguridad alimentaria en el contexto de la cadena de produccion de alimentos en conserva.

El sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) permite la
identificacion, evaluacion y gestion de peligros que son pertinentes para la seguridad
alimentaria. De acuerdo con las directrices del CODEX ALIMENTARIUS, el objetivo
principal del HACCP es destacar la gestion de los procesos dentro del sistema de produccion
en los que se han identificado tales riesgos, designandolos como Puntos Criticos de Control

(PCC), (Codex Alimetarius , 2006).
2.2.2.1. Principios

Con el paso del tiempo, el sistema Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
ha experimentado cambios sustanciales en su desarrollo. En su concepcion original, se
sustentaba en tres principios fundamentales que consistian en realizar el andlisis de riesgos
de toda la linea, identificando los PCC y posteriormente estableciendo maneras de controlar

el sistema, (Sheetz, 2020).

Tiene siete principios, que se muestran a continuacién en la Figura 1.
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Figura 1

Principio Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP
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de verificacion Analisis de peligros y puntos de control
criticos de control (PCC)
5 I 3
Establecer Establecer
medidas 4 limites
correctivas Establecer un criticos
sistema de
vigilancia
Nota. Mujica y Bayona (2019)
2.2.2.2. Desarrollo histérico

El desarrollo del sistema HACCP empezd en los afios 1959, en los Estados Unidos,

Pillsbury y los laboratorios Natick se aventuraron a explorar este concepto.



Figura 2

Historia del Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
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Se da a conocer
por Pillsbury en
una conferencia.

1971
1980

La FDA usa para
formular regulaciones
en alimentos poco
acidos.

1974

Se adopta este
sistema por
grandes companias

1993

Es revisado
por el Codex
Alimentarius

1997

El Codex Alimentarius
aprueba las directrices
para la aplicacidén de
HACCP.

Nota. Ibafiez, A. (2020). Breve historia del sistema HACCP. IBRO https://academy.ibro-

cvm.com/es/blog/historia-haccp-b7.html

En 1999, era obligatorio que las empresas de jugos y frutas implementen el plan

HACCP en los Estados Unidos.

2.2.2.3.

Legislacion Sanitaria en Alimentos - Peru

= En el PerG se enfoque a las siguientes normativas como se evidencia en la figura 3.
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Figura 3

Legislaturas peruanas de inocuidad alimentaria.

oy, Servicio Nacional
PERU | Ministerio de Sanidad Agraria
de Agricultura SENASA

Normativa Peruana sobre Inocuidad Alimentaria

Decreto Supremo

N° 004-2011-AG: Reglamento
de Inocuidad Agroalimentaria

Decreto Supremo N° 034-2008-

AG: Reglamento de la Ley de
Inocuidad de Alimentos

Decreto Legislativo N° 1062: Ley de
Inocuidad de los Alimentos
Ley N° 29571: Codigo de Proteccion y
Defensa del Consumidor

Codex Alimentarius (FAO/OMS)
Acuerdo de Medidas Sanitarias y Fitosanitarias MSF - OMC

Nota. Ministerio de Agricultura (2014). Normativa Peruana sobre la Inocuidad Alimentaria.

Lima: Servicio Nacional de Sanidad Agraria

2.1.1.1. Beneficios de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

(HACCP)

Segun Silva y Meneses (2016), indica que este sistema aporta beneficios a los
productores, distribuidores y transportistas al reducir quejas, modificaciones o retrabajo de

productos, lo que a su vez resulta en un mayor control y ahorro de recursos. Los productos
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que siguen este sistema estan sujetos a un riguroso control de calidad que se traduce en

ventajas notables:

= Mantenimiento constante del control en la produccién y en los productos.

= Aproximacion a un nivel de seguridad alimentaria cercano al 100%.

= Reduccion cuantitativa del riesgo de ocurrencia de peligros.

= Reduccion de los costos de produccion y mejora en la optimizacion de los recursos.
= Articulacion sencilla en las operaciones de las empresas.

= Fomento del compromiso en la empresa.

= Generacion de evidencia documentada e inalterable de todos los procesos.

Segun la FAO (2002) destacan los siguientes beneficios:

= Elenfoque del sistema HACCP se apoya en la metodologia que se centra en la gestion
de puntos criticos en la produccion de alimentos, con el proposito de evitar problemas
relacionados con la seguridad alimentaria.

= Elsistema se caracteriza por ser preventivo y no depender de la inspeccion y pruebas
realizadas en el producto final.

= Suaplicabilidad se extiende a lo largo de toda la cadena productiva, hasta consumidor
final.

= Elsistema motiva a los profesionales del sector alimentario a comprender y asegurar
la seguridad alimentaria, lo que, a su vez, fomenta la satisfaccion y el compromiso en

el trabajo.
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= Este sistema se convierte en una herramienta valiosa para que el personal realice las
actividades segun las regulaciones y la facilitacion del comercio internacional, ya que
contribuye a generar una mayor confianza por parte de los compradores.

21.1.2. Pasos para implementar el sistema HACCP

Se puede reflejar 12 pasos para implementar un sistema Analisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control (HACCP), segin Norma GMP (2023).
Figura 4.

Pasos para implementar un sistema HACCP
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Nota. Norma GMP (2023).
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2.1.1.3. Dificultades en la aplicacion
Segun Folgar (2002), las dificultades inherentes al sistema son:

Inconsistencia en las descripciones y definiciones entre diferentes fuentes de
informacién.

A pesar de que los fundamentos cientificos del sistema son sélidos, es fundamental
reconocer que se trata de la gestion de procesos bioldgicos que pueden ser muy variables.
La necesidad de establecer valores de control especificos o limites criticos, asi como de
monitorear y validar el sistema, estandares o criterios microbiolégicos, para el control
de los puntos criticos de control

Antes de poder establecer limites criticos o valores de control para cada punto critico de
control y administrarlos eficazmente, es esencial estandarizar los procesos de
produccién, lo que simplifica la capacidad de autogestion y la implementacion del
sistema.

Los lideres gerenciales y jefaturas deben comprometerse a facilitar la implementacion
del sistema en toda la organizacion.

El desarrollo del sistema demanda recursos, expertos y la disponibilidad de personal
técnico capacitado.

Es imprescindible investigar detalles técnicos y aspectos especificos de los productos o
procesos.

La revision y actualizacion periddicas son necesarias, especialmente cuando se introduce

un cambio en el proceso que requiere una revision del sistema.
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= Este sistema no determina una inocuidad al 100% porque su funcion principal es

minimizar el riesgo, no eliminarlo por completo.
21.14. Peligros de los alimentos
Segun Ruiz (2019) podemos encontrar tres tipos de peligros en los alimentos, los cuales son:

« Bioldgicos: Son capaces de causar enfermedades cuando son ingeridos, ejemplos de
estos incluyen bacterias, parasitos, virus.

* Quimicos: Resultan de la utilizacion incorrecta de productos quimicos, los cuales
deberian usarse en concentraciones bajas debido a que pueden afectar la salud de los
consumidores. Ejemplos de estos incluyen pesticidas o herbicidas.

» Fisicos: Se refieren a materiales extrafios que no pertenecen al alimento, como cristales,

plastico, metal, entre otros.
2.1.15. Prerequisitos

Los prerrequisitos son: Principios Generales de Higiene (PGH), que engloban tanto
las Buenas Practicas de Manufactura como los Procedimientos Operativos Estandar de

Saneamiento, (Carro y Gonzalez, 2013).
2.1.1.5.1. Buenas practicas de manufactura (BPM)

También llamadas como "Buenas Préacticas de Fabricacion" (BPF), son regulaciones
de cumplimiento obligatorio en numerosos paises. Tienen como finalidad principal evitar la
aparicion de peligros durante el proceso de produccién de alimentos, con la Unica intension

de velar por la seguridad del propésito de salvaguardar la seguridad y la salud de los



37

consumidores. Estas normativas comprenden un conjunto directrices técnicas que se aplican
en la elaboracién de alimentos, y su observancia garantiza la calidad higiénica y la inocuidad
de los alimentos y bebidas. Estas regulaciones obligatorias abarcan diversas areas, como las
instalaciones, el equipamiento, los utensilios, los servicios, el proceso de produccion en todas
sus etapas, el control de plagas, la gestion de productos, la gestion de desechos, la higiene
personal, entre otros aspectos. Su objetivo fundamental es prevenir posibles efectos
perjudiciales en la salud de los consumidores derivados de riesgos fisicos, quimicos o

biolégicos durante la fabricacion de alimentos, (Diaz y Uria, 2012).
2.1.1.5.2. Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)
Segun Meneses y Silva, (2015) afirman que:

Las POE comprenden directrices minuciosas y documentadas que abarcan una amplia
gama de operaciones especificas o generales aplicables a diversos productos o recursos. Estos
documentos proporcionan una descripcién precisa de las secuencias de procesos y las
actividades que deben llevarse a cabo en un lugar determinado. Busca garantizar que las
tareas se realicen siguiendo un procedimiento uniforme, lo que facilita la evaluacion del
desempefio del personal. Dado que se someten a revisiones periddicas, también contribuyen
a mantener actualizadas las practicas y a continuar brindando formacién al personal con
experiencia. Ademas, promueven la comunicacion entre los distintos departamentos de la
empresa y resultan valiosos para llevar a cabo auto inspecciones y auditorias internas.

Proporciona una documentacién que respalde el control del proceso, reducir al minimo o
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eliminar desviaciones, errores y riesgos en relacion con la seguridad alimentaria, y garantizar

que la tarea se realice de manera segura.
2.1.1.5.3. Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES)

Detallan y proporcionan una guia sobre como llevar a cabo las labores de saneamiento
en el establecimiento. Estas précticas involucran aspectos tales como la especificacion de las
tareas relacionadas con la limpieza y desinfeccion, el manejo de problemas con plagas, la
salud y la higiene del personal, la prevencion de la propagacion de contaminantes, y otros

factores relacionados., (Meneses y Silva, 2015).

Para Diaz y Uria, (2009), indican que una forma segura y eficaz de llevar a cabo estas
actividades es implementar el manual de POES. Proporciona instrucciones detalladas para la

realizacion de tareas de saneamiento que deben aplicarse durante todo el proceso productivo.

Forte et al. (2014), indican que los procedimientos de saneamiento debe aplicarse

antes del proceso y cuando este finalice.

2.1.2. Higiene de los Alimentos
Se refieren a todas las condiciones y acciones requeridas para garantizar que los
alimentos sean seguros y apropiados en cada etapa de la cadena de suministro alimentario.
La calidad de un alimento se evalGa considerando dos aspectos fundamentales: su seguridad

y su adecuacion, (Meneses y Silva, 2015).
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2.1.2.1. Inocuidad de los alimentos

El alimento que hemos procesado es libre de riesgos para la salud y esté disefiado
para cumplir con el propoésito previsto sin representar amenazas para el bienestar del

consumidor final, (R.M. N°449-2006/MINSA; R.M. N°451-2006/MINSA).

Una vez que se ha comprendido completamente el concepto de seguridad alimentaria,
se reconoce que esta se alcanza Unicamente cuando la empresa ha implementado un enfoque
adecuado para reconocer, gestionar y mantener los riesgos relacionados con la produccion en

niveles que se consideren seguros, (Cabrera y Chuchuca, 2011).

2.1.2.2. Calidad

Segun Carro y Gonzales, (2013), la calidad se refiere a las caracteristicas y
habilidades de un producto o servicio, asi como a su capacidad para satisfacer las necesidades
del usuario. Esto implica que el producto o servicio cumple con los estandares legales,
comerciales, funcionales y las especificaciones para las que fue disefiado, ademas de cumplir
con las expectativas de los consumidores o clientes. En un entorno competitivo, se espera
que todo esto se logre de manera eficiente y a un costo minimo, ya que la rapidez y la eficacia

son requisitos esenciales por parte de los consumidores.

2.1.2.3. Calidad Sanitaria

La calidad sanitaria engloba una serie de criterios microbioldgicos, fisico-quimicos y
relacionados con las propiedades organolépticas que un alimento debe satisfacer para ser
considerado seguro y adecuado para el consumo humano, tal como lo establece la Resolucién

Ministerial N°449-2006/MINSA.
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2.1.2.4. Pirdmide de inocuidad

Para llevar a cabo la implementacion del Plan Andlisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (HACCP), seguiremos la estructura de la "Piramide de la Seguridad Alimentaria”,

segun lo propuesto por Meneses y Silva (2015). Esta pirdmide consta de:
Figura 5.

Piramide de la implementacion de un sistema Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control HACCP

POE POES

BPM

Compromiso General
(Politica de inocuidad)

Nota. Adaptado de Meneses & Silva, (2015)

La Piramide de la Inocuidad es un modelo que ilustra de manera secuencial la
aplicacion de un sistema de inocuidad, siguiendo las directrices del sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP). Similar a cualquier estructura, para

garantizar solidez, equilibrio y seguridad, es necesario contar con una base firme, y cada uno
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de sus niveles debe construirse siguiendo los mismos principios. Es fundamental tener en

cuenta que, si alguno de los niveles presenta deficiencias, la integridad de toda la estructura

se vera comprometida. Por lo tanto, resulta esencial que cada nivel de la pirdmide se

desarrolle con un entendimiento completo de su importancia en el contexto del sistema de

inocuidad que se pretende establecer, (Meneses y Silva, 2015).

2.1.3. Definicion de términos
Evaluacion de Riesgos: Proceso que implica la recopilacién y analisis de informacion
sobre los riesgos y las condiciones que los generan, con el objetivo de identificar
aquellos que son significativos para la seguridad de los alimentos y, por lo tanto,
deben ser considerados en el Plan del Sistema HACCP, segin la Resolucion
Ministerial N°449-2006/MINSA.
Contaminacion: La introduccion o presencia de sustancias contaminantes en los
alimentos o en el entorno alimentario, de acuerdo con el Decreto Supremo N°031-
2010-SA.
Criterio Critico: Un estandar que establece el limite entre lo que se consideraaceptable
e inaceptable en un proceso especifico o en una etapa particular, segun el Decreto
Supremo N°031-2010-SA y la Resolucion Ministerial N°449-2006/MINSA.
Medida de Control: Cualquier accion o procedimiento que se puede llevar a cabo para
prevenir o eliminar un riesgo para la seguridad de los alimentos o reducirlo a un nivel

aceptable, de acuerdo con el Codex Alimentarius de 2005.
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CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO

3.1. Tipo de investigacion

Segun su finalidad es una investigacion aplicada, porque resuelve problemas
practicos o aplica los conocimientos cientificos y tecnoldgicos existentes para abordar
situaciones del mundo real, se centra en la aplicacion préactica de los conocimientos, (Arias,
2021). En relacion a la investigacion se implementé el Sistema de Andlisis de Peligros y

Puntos Criticos de Control (HACCP) en la empresa embotelladora de agua.

Para el diagnostico de la empresa se empled el tipo de investigacion segin su
temporalidad ex pos facto, porque establece los motivos y las consecuencias por medio de la
observacion de fendmenos ya pasado, buscando los factores que influyeron en provocar tal

hecho, (Arias, 2021).

3.2.  Método de investigacion

La investigacion experimental se utiliza para estudiar las relaciones de causa y efecto
entre variables. Este enfoque implica la manipulacion de una o mas variables independientes
para observar el efecto resultante en una variable dependiente, mientras se controlan otras

variables para evitar posibles factores de confusion, (Garcia et al., 2018).
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Esquema metodoldgico para la implementacion del sistema de andlisis de peligros y puntos

criticos de control HACCP
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3.2.1. Poblacién y muestra

Poblacién

La poblacion representa la totalidad del objeto de estudio, en el que las entidades
comparten una caracteristica en comdn que suministra los datos para nuestra investigacion,

(Arias, 2021).

La poblacion en la presente investigacion estuvo conformada por la empresa

CORPORACION MONTANA AZUL DEL PERU SAC.
Muestra

Para Vara (2016), una muestra se define como un segmento de la poblacion que se
caracteriza de manera especifica, manteniendo atributos Unicos de la poblacién completa. En
este estudio, la muestra se compuso de la produccion en la CORPORACION MONTANA

AZUL DEL PERU SAC.
Muestreo

Se optd por un muestreo por conveniencia, ya que las muestras se recolectaron
durante los meses de junio a agosto de 2022, periodo en el cual se registré el mayor namero

de ocurrencias.

3.3.  Técnicas, instrumentos, equipos y materiales de recoleccion de datos

Técnica

Registro visual: Implica documentar la situacion actual, poniendo énfasis en los

elementos que seran objeto de investigacion. Para ello, se realizaron visitas planificadas a las
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instalaciones con el fin de adquirir conocimiento sobre las &reas relacionadas con el proceso,
las infraestructuras, el personal de la empresa y las condiciones en las que desempefian sus

labores, (Matos y Pasek, 2008)

El analisis documentario involucra la evaluacion de los documentos reunidos. La
inspeccion de un documento se puede llevar a cabo desde dos perspectivas: una consiste en
examinar su presentacién externa, mientras que la otra implica un andlisis detenido del

contenido (Hernandez et al., 2015)

Tambieén se llevaron a cabo mediciones directas de ciertas variables operativas con el

fin de verificar y diagnosticar el proceso de envasado de agua.

La evaluacion se realizd6 mediante el analisis de informes de pruebas, registros de
control de calidad, diagramas de flujo y el cumplimiento de normativas nacionales e

internacionales
Instrumentos
Los dispositivos que se emplearon en la investigacion incluyen:

e Registro de observacion: Un documento que recopila la informacion
observada en la empresa en relacion con las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) vy los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES).

e Lista de verificacion: Se utiliza para evaluar el nivel de cumplimiento de los
requisitos de BPM y POES en la Empresa CORPORACION MONTANA

AZUL DEL PERU SAC. Esta evaluacion se lleva a cabo siguiendo el Decreto
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Supremo N° 007-98 S.A. Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas.

e Guia de andlisis documental: Su propoésito es destacar la importancia de cada
documento en el proceso de investigacion, enfatizando como refleja la
realidad de la informacion proporcionada por las entidades, con el objetivo de
facilitar su uso en el estudio.

e Cddex Alimentarius, 2005, Higiene de los Alimentos, Textos basicos.

e R.M. N° 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema

HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas.

Material de escritorio

e Equipo de computo o portatil.

e Carpetas.

e Papel tamafio A-4.

e Dispositivos de impresion, fotocopiado y escaneo.
e Boligrafos y lapiz.

e Sistema operativo Windows Y las aplicaciones Microsoft Word y Excel.

Material diverso

= Guardapolvo
e Cubreboca
e Toca

e Guantes de latex
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3.4.  Procesamiento y analisis de datos

Procesamiento

Se realiz6 una serie de pasos para la implementacion del Sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en la linea de produccion de agua de mesa

de la Empresa CORPORACION MONTARNA AZUL DEL PERU SAC.
Paso 1: Realizar una evaluacion de la compafiia

Se realiz6 una evaluacion del estado de la empresa, el cual nos permitié identificar
areas que requieran mejoras. Este proceso de diagndstico involucro la recopilacion de
informacion documental de la empresa, entrevistas con el personal y observacion directa en
las instalaciones de la planta y los puntos de venta de productos. Para obtener una lista

detallada de los indicadores de cumplimiento, consulte el Anexo 1.

Paso 2: Mejora de los Procedimientos de Buenas Practicas de Manufactura como

requisito previo al HACCP en la Produccién de agua de mesa.

La empresa ya tiene los formatos correspondientes establecidos. Esto fortalecio el
control en el proceso de produccion y se hizo hincapié en la importancia del cumplimiento
de estos procedimientos. Ademas, se incorporaron nuevos parametros de trazabilidad el cual
nos permitié identificacién de posibles factores que estaban dafiando al producto final. Se
realizé un analisis exhaustivo de todas las operaciones de proceso y envasado del agua de

mesa.

Paso 3: Identificacion de los Puntos Criticos de Control PCC
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En esta etapa, se llevo a cabo un anélisis minucioso de todo el proceso de produccion
de agua de mesa permitiendo identificar las etapas que presentaba peligros que comprometian

la seguridad y la inocuidad del producto.
Paso 4: Creacion de un Manual HACCP para el agua de mesa

Basandose en la informacion recopilada en las etapas previas y siguiendo las
directrices del CODEX ALIMENTARIUS, se elabord un manual del Sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP). El propdsito de este manual fue describir
los procedimientos necesarios para garantizar un control efectivo en el proceso de produccion

de agua de mesa en CORPORACION MONTANA AZUL DEL PERU SAC.

Paso 5: Evaluacion de los Resultados de la Implementacion del Sistema HACCP para

Asegurar la Seguridad Alimentaria

Una vez implementado el sistema HACCP se llevd a cabo muestreos al azar para
evaluar los resultados obtenidos. Se utilizd la técnica del checklist y se revisé registros
historicos para recopilar informacion relevante. Esto facilito la creacion de formatos
especificos para cada dimension de la variable y permitié una evaluacion precisa de las
estrategias necesarias para mejorar la eficiencia de los procesos de produccion en la linea de

la Empresa CORPORACION MONTANA AZUL DEL PERU SAC.
Andlisis de datos

Se realizo el analisis estadistico exhaustivo para validar la informacidn obtenida, el

cual se empled la estadistica descriptica en Microsft Excel.
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CAPITULO IV
ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS DE INSTRUMENTOS

UTILIZADOS

Resultados
4.1. Diagnostico y situacion actual de la Empresa CORPORACION MONTANA

AZUL DEL PERU SAC.

Para abordar el primer y segundo objetivo especifico planteado, que se refiere
determinar los puntos criticos de control y determinar las medidas correctivas es necesario
realizar el diagnostico de la empresa, se ha empleado una lista de verificacion con el proposito
de verificar y calificar el cumplimiento de la empresa con los requisitos establecidos en el
Decreto Supremo 007-98 SA. Los detalles de esta ficha de evaluacién se encuentran
presentados en el Anexo 1.

4.1.1. Del al acceso a almacenes de agua de red e insumos

En cuanto a los diagnosticos de la bodega de materiales y materias primas, el 40% no
cumple con los requisitos de higiene especificados en los actos reglamentarios vigentes,
debido a que parte del techo es de material absorbente (madera) y presenta Kardex

desactualizado, no evidencia registro de ingresos y salida de productos.
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Figura7

Almacenes de agua de red e insumos

. CON RESPECTO AL ACCESO A ALMACENES DE MATERIA PRIMA

= Porcentaje de Cumplimiento = Porcentaje de nocumplimiento = No emplea
4.1.2. Del area de proceso: espacio sucio y limpio

En esta seccion, se identificd que el 18.18% de los items sanitarios estipulados en la
normativa vigente no se cumplen. Esto se debe a la presencia de paredes sin una capa de
pintura lavable y al deterioro de algunos de los protectores de las luminarias.

Figura 8

Limpieza del area de proceso

Il. CON RESPECTO AL AREA DE PROCESO: ZONA SUCIA Y
ZONA LIMPIA

» Porcentaje de Cumplimiento = Porcentaje de no cumplimiento = Noemplea
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4.1.3. Del area de envasado
En esta seccidn, se ha identificado un incumplimiento del 21.43% en relacion a las
regulaciones, motivado por la falta de pintura lavable en algunas de las paredes. Ademas, se

ha notado la ausencia de registros que evalGen la inocuidad y hermeticidad de los envases.
Figura 9

Area de envasado

IIl. CON RESPECTO AL AREA DE PROCESO:
ENVASADO

= Porcentaje de Cumplimiento = Porcentaje de no cumplimiento = Noemplea

4.1.4. Del almacenamiento de producto final
En el almacén de productos terminados, se ha detectado un incumplimiento del 25%
en relacion a las regulaciones, dado que una parte del techo esta construida con material

absorbente (madera), lo que compromete el proceso de higienizacion.
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Figura 10

Almacenamiento de producto final

IV. CON RESPECTO AL ALMACENAMIENTO DEL
PRODUCTO FINAL

O

= Porcentaje de Cumplimiento = Porcentaje de no cumplimiento = Noemplea

4.1.5. Con respecto a otros almacenes
En otros almacenes, se ha registrado un incumplimiento del 25%, debido a la

presencia de desorden y la utilizacién de tapas provisionales en envases de productos

quimicos.
Figura 11
Otros almacenes.

V. CON RESPECTO A OTROS ALMACENES

m Porcentaje de Cumplimiento  m Porcentaje de no cumplimiento = Mo emplea
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4.1.6. De las zonas de vestuarios y servicios higiénicos

En este caso, se observd un incumplimiento del 16.67% debido a la presencia de

lavatorios en mal estado.
Figura 12

Zona de vestidor y servicios higiénicos.

VI. CON RESPECTO A LOS VESTUARIOS Y SERVICIOS
HIGIENICOS

m Porcentaje de Cumplimiento = Porcenta) e de no cumplimienta Mo emplea

4.1.7. Del estado sanitario general de la empresa
El incumplimiento en este caso se sitGa en un 5.56%, ya que no se ha proporcionado
evidencia de examenes realizados por terceras partes.

Figura 13

Estado sanitario general de la empresa

VII. CON RESPECTO A LAS CONDICIONES SANITARIAS GENERALES
DEL ESTABLECIMIENTO

w 0%

5.56

= Porcentaje de Cumplimiento = Porcentaje de no cumplimiento = No emplea



54

4.1.8. De las exigencias del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control (HACCP)

Se haregistrado un incumplimiento del 24%, que se atribuye a la ausencia de registros
del plan de monitoreo de calidad del agua, del plan de higiene y saneamiento, de las
especificaciones técnicas de materias primas e insumos. Ademas, se carece de un cronograma
de capacitacion y de pruebas que respalden el control médico del personal. Por Gltimo, no se

han considerado los procedimientos de higienizacién de almacenes y medios de transporte.

Figura 14

Requisitos previos al Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP

VIIl. CON RESPECTO A LOS REQUISITOS PREVIOS AL PLAN HACCP
24% — P

m Porcentaje de Cumplimiento m Porcentaje de no cumplimiento No emplea

La Figura 15 ilustra que se ha identificado incumplimiento en todos los aspectos
evaluados, siendo el aspecto | el que presenta el mayor nivel de incumplimiento, mientras

que el aspecto VII muestra un grado menor de incumplimiento.



55

Figura 15

Diagnostico general de la empresa segun las exigencias HACCP
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4.2. Sijtuacién Actual

Una vez completado el diagndstico de la empresa Corporacion Montafia Azul del
Peri SAC y organizada la informacién recopilada de las visitas no anunciadas, documentos

y lista de verificacion, se realiz6 un analisis, lo que resulté en un 72.395% de cumplimiento,
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un 21.98% de incumplimiento y un 5.625% de items que no son aplicables debido a las

caracteristicas del producto. A partir de estos hallazgos, se puede concluir que:

Figura 16

Evaluacién diagndstica de la empresa.

71345

21.98

5.625

Porcen taje de Porcentaje de no Hoemplea
Cumplimiento cuirrplirmiien Ba

Para respaldar la eficiencia del proceso y la seguridad de los productos se relaciona
con los ambientes en los que se desarrollan las operaciones. Estos ambientes deben
facilitar un flujo eficaz de personal, materias primas, insumos Yy productos
terminados, y deben estar dispuestos de manera que se evite cualquier riesgo de
contaminacién. En este sentido, la empresa ha demostrado ser efectiva en su
cumplimiento en esta area.

A pesar de contar con un Manual BPM, su implementacion no es éptima, lo que se
evidencia en la presencia de materiales en areas inadecuadas. Durante algunas

inspecciones, también se observo la falta de pallets en los almacenes.
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Se ha notado que, en ciertos almacenes, el techo presenta deficiencias, ya que una
parte de este esta revestida de madera. Este material podria generar un posible riesgo
de infeccidn, ya que su limpieza adecuada resulta complicada.

Aunque la empresa cuenta con un Programa de Higiene y Saneamiento, requiere
mejoras, ya que no abarca procedimientos de higienizacion para las unidades de
transporte. Ademas, se incumple al no verificar la eficacia del programa mediante el
seguimiento de registros de analisis microbioldgicos en superficies, equipos y
entornos.

En cuanto al control de plagas, los registros reflejan que la frecuencia de las acciones
no se ajusta a los estandares necesarios.

La empresa no ha implementado un programa anual de capacitacion para su personal.
El suministro es constante gracias al eficiente sistema de almacenamiento de agua,
suficiente para respaldar tanto las operaciones de procesamiento como las de
limpieza.

La empresa dispone de un Plan de Monitoreo de la Calidad del Agua utilizada; no
obstante, este plan no incluye pardmetros relacionados con agentes biologicos, y
parametros inorganicos de metales. Ademas, la falta de registros impide la
verificacion del monitoreo en términos de analisis fisico-quimicos y microbiolégicos.
La organizacidn cuenta con su propio medio de transporte cuya funcién principal es
el traslado de los productos terminados.

El personal que trabaja en la empresa sigue los protocolos al utilizar la vestimenta

adecuada, siendo reflejada en el uso correcto de la vestimenta y la higiene de manos.
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Pero, se ha detectado una practica deficiente por parte del personal, que consiste en
apilar los envases que ya han sido lavado directo al piso.

En el anélisis de los registros de quejas se evidencio que la principal disconformidad
es que el trabajador no realiza el enjuague de los envasases de manera eficiente,
dejando residuos de acido peracético.

A pesar de que la empresa cuenta con un Programa de Trazabilidad, su
implementacion enfrenta dificultades, porque no tienen un control de los lotes
producidos en ciertos intervalos de tiempo, presentado por la falta de implementacion
de un Kardex.

En cuanto al Control de Operaciones, la empresa ha desarrollado un Manual de
procedimientos destinados a controlar a sus proveedores respectivos. Ademas, se ha
implementado un sistema que da la opcion de realizar muestreos en los productos
terminados, con un analisis fisico-quimico anual y analisis microbioldgicos
semestrales. No obstante, se ha constatado que solo cuentan con informes de ensayos
emitidos por un laboratorio con autorizacion por INACAL en el 2015, y no disponen
de un estudio sobre la durabilidad del producto.

Basado en lo mencionado anteriormente, la empresa CORPORACION MONTANA
AZUL DEL PERU SAC estaria incumpliendo con lo establecido en el articulo 33°,
340, 35°, 36°, 49°, 58°

Desarrollo de la propuesta de Implementacién



59

4.2.1.1. Conversacioén con la gerencia

Esta etapa se empled para exponer ante los propietarios de la empresa tanto los
objetivos del proyecto como los criterios necesarios para cumplirlos desde el inicio del
proceso.

4.2.1.2. Recopilacion de informacion

Esta fase se utilizd con el propdsito de recopilar la informacién necesaria, que incluye
datos sobre la planta y el proceso, asi como informacién de fuentes literarias, para llevar a
cabo la investigacion de manera efectiva.
4.2.2. Implementacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP)

4.2.2.1. Conformacion del equipo HACCP

La empresa debe garantizar que haya individuos con conocimientos y competencias
especificas para la creacion de un plan HACCP. Por esta razon, se formd un equipo
compuesto por individuos que tienen una responsabilidad directa en el proceso. Estos
miembros del equipo recibieron capacitacion en los principios generales de la filosofia
HACCP para fomentar un compromiso mas sélido con el sistema que se estaba
implementando. La primera etapa consistié en familiarizar al equipo con los principios del
sistema, las actividades de implementacién y los procedimientos de monitoreo y auditoria, y
se llevo a cabo durante el periodo de duracion de este proyecto de investigacion. La segunda
parte, que se desarrollé en un plazo definido por la empresa y bajo su responsabilidad,

implico la formacidn en los conocimientos, habilidades y actitudes.
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En Anexo 9 se encuentra la formacion de conocimientos, habilidades y actitudes.

4.2.2.1.1. Integrantes del equipo HACCP

Los integrantes del equipo HACCP estad conformado por los trabajadores de la
empresa; asi mismo, se indica el cargo que ocupa cada uno, las responsabilidades y funciones
de cada integrante del equipo HACCP, se encuentran en Anexo 10.

Tabla 3

Integrantes del equipo HACCP

Nombres y Apellidos Cargo Responsabilidad

Franco Alessandro Muhay

. . Gerente general Lider HAC
DiGiacomo g

Jefe de Aseguramiento de

Manuelito Diaz Pérez . .
calidad y produccion

Jefe de ma

Jorge Sattui Ortega Ad

Jasmin

Nota. Elaboracién propia (2022)

4.2.2.1.2. Descripcion del producto

La ficha técnica que detalla aspectos tales como la apariencia fisica, los materiales
empleados, propiedades fisico-quimicas y sanitarias, modalidad de presentacion, elementos
adicionales al producto, propdsito de uso, tipo de envase, la duracidn esperada de su vida Gtil

y la ficha técnica, lo encontramos en Anexo 4.
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4.2.2.2. Intencion de uso y destino

Todos los productos finales estan destinados para el consumo directo por parte de los

seres humanos.

4.2.2.3. Elaboracion del diagrama de flujo
Figura 17
Diagrama de flujo del proceso del agua embotellada
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4.2.2.4. Validacion del diagrama in situ

Tras la creacion del diagrama de flujo, se procedi6 a realizar la validacién en las
instalaciones de procesamiento. El equipo HACCP asumid la responsabilidad de esta
validacion, que incluyd la comparacién minuciosa del diagrama de flujo con el proceso de
fabricacion en todas sus fases y momentos, realizando modificaciones cuando se considerd

pertinente.

4.3.  Andlisis de peligros y establecimiento de los PCC

Se han evaluado los riesgos asociados con el agua e insumos, asi como los riesgos
relacionados con cada etapa del proceso de produccion, considerando medidas preventivas
especificas para cada uno de ellos. Estos riesgos se han clasificado en tres categorias:

biologicos, quimicos y fisicos.

4.3.1. Evaluacion del peligro
El equipo HACCP llevo a cabo un analisis de los materiales y procedimientos con el

proposito de:

e Reconocer los riesgos, diferenciando aquellos que puedan constituir una
amenaza para la salud a un nivel inaceptable, identificando asi los riesgos
significativos. La incidencia del peligro y la gravedad del riesgo fueron
determinante para las decisiones.

e Plantear un conjunto de acciones preventivas, conforme lo indicado por la

FAO (2002).

En anexo 8 se encuentra la matriz de severidad, que se aplico.
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4.3.2. Anélisis de peligros y medidas preventivas

Se llevd a cabo un analisis de riesgos y medidas preventivas abarcando diversas
etapas del proceso, que incluyen la gestion de insumos como agua, tapas plasticas y envases
PET, ademas de operaciones como almacenamiento, filtracion, osmosis, esterilizacion con
luz ultravioleta, almacenamiento del agua tratada, recepcion y almacenamiento de envases
PET, lavado, desinfeccion, enjuague de envases, llenado y sellado, codificacién, empaque,
almacenamiento y despacho. El analisis detallado de los riesgos y las medidas preventivas se

encuentra en el Anexo 3.

La identificacion de los puntos criticos de control se efectud siguiendo un enfoque
metodologico respaldado por las directrices propuestas por Mortimore y Wallace en 2016.
El arbol de decisiones utilizado se encuentra en el Anexo 5, y la matriz para la determinacion
de los puntos criticos de control en el proceso de envasado de agua se encuentra en el Anexo

6. Los puntos criticos de control identificados son los siguientes:

e PCC 1: Presencia de microorganismos aerobios mesofilos y Pseudomonas
aeruginosa en el agua purificada por deficiente concentracion de ozono.

e PCC 2: Presencia de bacterias coliformes (totales y fecales) y aerobios
mesofilos en envases desinfectados.

e PCC 3: Presencia de hongos, aerobios mesofilos y coliformes (totales y

fecales) en los envases enjuagados.
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4.3.3. Establecimiento de los limites criticos para cada PCC
Se fijaron los umbrales criticos en el proceso para cada uno de los PCC identificados,

y estos se detallan el anexo 5.

4.3.4. Sistema de vigilancia

En el anexo 6 muestra los criterios de supervision. Estos criterios se fundamentaron
en los controles ya implementados en la empresa, optimizandolos y haciéndolos mas
especificos para los puntos criticos identificados, de manera que puedan detectar cualquier
desviacion en dichos puntos. Ademas, se definid una periodicidad para la supervision, los

registros y las personas responsables.

El sistema de verificacion se disefio empleando los siguientes agentes para reducir la
contaminacién microbioldgica en cada uno de los PCC, el cual los operarios de calidad deben

realizarlo:

e PCC1 y PCC3: Con un andlisis de la concentracion de ozono en el agua de
proceso, por 2 veces en cada turno.

e PCC2: Con un analisis de concentracion del acido peracético, también con la
misma frecuencia que el PCC1, ademas con un Analisis de concentracion de

CLR (Kit Medidor de pH y Cloro Libre Residual) esto solo una vez por turno.

4.4. Establecimiento de medidas correctivas

Dentro del segundo objetivo especifico, se han establecido medidas correctivas y se
han asignado responsables para su ejecucién en caso de que la supervision revele

desviaciones gque superen los limites criticos en cada Punto Critico de Control (PCC). Estas
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medidas correctivas abarcan tanto acciones preventivas como acciones posteriores a las
desviaciones. Dichas acciones pueden involucrar ajustes en el proceso y tomar medidas con

respecto a los productos manufacturados, como se detalla en el Anexo 7.

Para los PCC 1 y PCC 3, en caso de que los valores superen los limites establecidos,
se aplicara el procedimiento "Ozono para la limpieza y operacionalizacion" segin MAN-

DIS-01-03.

En el caso del PCC 2, si los valores exceden los limites establecidos, se procedera
separando los envases desinfectados, asegurando un tiempo minimo de una hora antes.

Ademas, se repetira la elaboracion de la solucion con la concentracion especificada.

4.4.1. Establecimiento de procedimientos de verificacion

El sistema de verificacion se valdra de una variedad de métodos, técnicas, analisis,
pruebas y otras evaluaciones, ademas del monitoreo, con el proposito de evaluar el grado de

cumplimiento, la funcionalidad y la eficacia del plan HACCP.

La verificacion puede ser realizada por un colaborador de la empresa o por una
entidad externa. Su finalidad sera identificar cualquier deficiencia en el plan o en su
implementacion. Esta verificacion se llevara a cabo segn una programacion establecida, que
no superara un intervalo de 6 meses, cuando al concluir la implementacion del plan y también
cuando se introduzcan modificaciones en el producto, los ingredientes o el proceso, en caso
de desviaciones, al identificar nuevos riesgos y en intervalos regulares predefinidos. La

verificacion se efectuara siguiendo los formatos pertinentes.
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4.5.  Sistema de registro

Con base en la metodologia de trabajo de la empresa, el flujo de operaciones, el

equipo utilizado y otros factores, se han creado los registros presentados en el Anexo 2.
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CMAP — 09

CMAP - 10

CMAP - 11

CMAP - 12

CMAP - 13

CMAP - 14

CMAP — 15

CMAP — 16

CMAP — 17

CMAP — 18

CMAP - 19

Ficha del proveedor

Procedimiento de evaluaciony control de
proveedores

Lista de proveedores validos
Evaluacion y recepcion de materia prima

Evaluacion y recepcion de insumos

Hoja de control de cloracién y Concentracion

Control de sellado

Control de distribucion

Mantenimiento de la Infraestructura e
instalaciones

Acciones correctivas
Productos defectuosos no conformes

Atencion de quejas y devoluciones

Registro de mantenimiento y calibracion de
equipos y maquinaria

Capacitacion

Revision del plan HACCP

Verificacion del plan HACCP

Informa de verificacion del plan HACCP

Registro de las BPM del personal.

Control de almacenamiento de la materia prima.



68

Discusion
Con respecto al objetivo especifico 1: Determinar los puntos criticos de control del
proceso de envasado del agua en la Empresa CORPORACION MONTANA AZUL DEL

PERU SAC.

El diagndstico demuestra que la empresa no cumple con las normativas pertinentes,
omitiendo las précticas de calidad que estas estipulan. En comparacion con los antecedentes
en Lima, Siguas (2022), indicd que antes de implementar su plan HACCP la empresa se
encontraba en un porcentaje de contaminacion del 59%, a lo que posteriormente se redujo a
un 9%, la contaminacion quimica se redujo de un 24% hasta un 3%, la fisica de un 18% hasta
un 3%, y la bioldgica de 17% hasta un 4%, eso evidencia que dentro de la empresa no estaban
cumpliendo a cabalidad con las normativas, puesto que se tenia un porcentaje elevado de
contaminacion en el diagnéstico. Con respecto a este autor se coincide con él en los hallazgos,
puesto que el diagnostico inicial mostraba grandes falencias en el cumplimiento de las BPM.
Por otro lado, en Lima, Condori et al. (2018), obtuvo como resultado que la calidad del
producto dependera de la adecuada manipulacidn e inspeccion sanitaria, por ello las BPM
garantizan que el proceso se realizd optimamente. Observando desde otra perspectiva el
objetivo, también se concuerda con el autor puesto que en el diagndstico evidenciaron un
gran porcentaje de producto con diferente calidad y devolucion, lo que evidencia las malas

practicas de BPM en la empresa.

En base a ello se reconocié que habia la necesidad de mejorar esta calificacion

obtenida en el diagndstico, siendo necesario la implementacion del Sistema de Analisis de
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Peligros y Puntos Criticos de Control, para ello nos apoyamos de segundo objetivo

especifico.

Se identificaron tres puntos criticos en el proceso de embotellado del agua, los cuales
fueron: PCC 1: Desarrollo de microorganismos aerobios mesofilos y Pseudomonas
aeuroginosa en el agua procesada, PCC 2: Contaminacién microbiana por bacterias
coliformes (totales y fecales) y microorganismos aerobios meséfilos en los envases
desinfectados y PCC 3: Supervivencia de hongos, microorganismos aerobios mesofilos y
coliformes en envases enjuagados. Con respecto a los antecedentes se tiene en Colombia,
Perez et al. (2018), indicando que la potabilizacion del agua, se desarrolla en dos etapas, la
primera consistio en la identificacion de los peligros en el agua cruda, filtrada, y despues del
tratamiento y el segundo el establecimiento de los PCC, como resultado se obtuvo en la linea
de agua de mesa 40 peligros y 26 puntos criticos de control. Concluyendo que las operaciones
criticas son la coagulacion, floculacion filtracion y desinfeccion. En comparacion con el autor
se discute su resultado porque 40 peligros es un nimero muy alarmante, siendo eso una clara
evidencia que la planta realiza sus labores arriesgando la vida de sus consumidores, se suma
a ello los 26 puntos criticos, siendo algo irreal en la practica, porque controlar 26 puntos
criticos de control significa que sus prerrequisitos como las BPM y POES no estan
funcionando y necesitan una actualizacion para garantizar su eficiencia y asi disminuir el

namero de puntos criticos.

Con respecto a nuestros puntos criticos de control identificados son de origen

bioldgico.
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Con respecto al objetivo especifico 2: Determinar las medidas correctivas de los

puntos criticos de control.

Se plasmé como medida correctiva para el PCC 1y PCC3, en el caso los resultados
del monitoreo estuvieran fuera de los limites establecidos, se deberia el procedimiento
“Operacion y limpieza del generador de Ozono” MAN-DIS-01-03, de igual forma para el
PCC2 si los valores del monitoreo estuvieran fuera de los limites de realizar una trazabilidad
de los envases desinfectados de una hora antes como minimo y posteriormente separarlos. A
ello se afiade volver la elaboracion de la solucion con la concentracion sefialada. Por otro
lado, en Piura Cerna et al. (2022), indico que en agua embotellada los PCC esta focalizados
en el lavado y la desinfeccion de los envases, el cual las medidas correctivas garantiza
inocuidad a su producto, lotes igualitarios en calidad y menos devolucion de productos
defectuosos. En comparacion con el autor se coincide con su hallazgo puesto que las medidas
correcticas implementadas van a mitigar el nimero de producto defectuoso, el cual como él
lo indica esté identificado en el lavado y desinfeccion de los envases, puesto que si no se
realiza de manera adecuada se corre el riesgo de que los peligros afloren y contaminen el

producto.

Por tal motivo las elaboraciones de las soluciones deben ser realizadas con mucho
cuidado y responsabilidad, verificando las medidas exactas y el tiempo de preparacion para

evitar la fuga de la efectividad de la solucién; asi mismo, el lavado y desinfectado con ozono.

El Sistema de verificacion empleara procedimientos, técnicas, analisis, pruebas y

otras evaluaciones, ademas del monitoreo, con el proposito de evaluar el grado de
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cumplimiento, funcionamiento y eficacia del plan HACCP, seré llevada a cabo por personal
interno de la empresa o por una entidad externa, cada 6 meses. En este caso se tomara como
referencia a la FAO (2002), citado en nuestras bases tedricas, el cual indica que las
verificaciones se realizard de acuerdo al nivel de riesgo del producto el cual probaré las
desviaciones y el sistema de eliminacién del producto, comprobar que se encuentren dentro
de limites los PCC, esto debera ser llevado a cabo por una persona ajena al responsable de la
vigilancia y las medidas correctivas, también puede ser un externo calificado. Analizando lo
dicho por la FAO es una norma que se debe respetar por lo que este sistema de verificacion
se encuentra dentro de lo establecido por ella, ademas se ha determinado 6 meses porque
nuestros riesgos potenciales seran analizados cada 6 meses, lo que evidencia que estuvo

disefiado siguiendo la normativa.

Se implemento una serie de formatos el cual deben ser llenados con responsabilidad
y objetividad, teniendo en cuenta el control del proveedor, la materia prima e insumos, las
soluciones cloradas, el sellado, el control de distribucion, mantenimiento de la infraestructura
e instalaciones, acciones correctivas, productos defectuosos no conformes, atencién de
quejas y devoluciones, registro de mantenimiento y calibracion de equipos y maquinaria, las
capacitaciones, todo lo correspondiente al equipo HACCP y sus accionares. Concerniente a
los registros la FAO (2002) indica que estos documentos deben ser faciles y sencillos para el
entendimiento de los manipuladores, ademas deben reflejar el control de los valores de las
operaciones que implica el proceso, capacitaciones, entre otros que garanticen la
transparencia de la produccién. Por tal razén se implementaron la serie de formatos para

obtener la trazabilidad de la produccion.
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Del objetivo general: Implementar el Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP) en la planta procesadora de agua de la Empresa

CORPORACION MONTARNA AZUL DEL PERU SAC.

Se logr6 implementar el sistema HACCP en la planta procesadora de agua, aplicando
los 12 pasos y los 7 principios. Para ello se apoy6 de los prerrequisitos las BPM y POES.
Con respecto a los antecedentes en Arequipa, La Torre (2021), indicé que la instalacién de
una planta embotelladora de agua es rentable y que la rentabilidad de esta planta esta
directamente relacionada con el consumo de agua por zonas donde la temperatura ambiental
es alta. En comparacion con el autor se coincide puesto que la ciudad de Jaén es caracterizada
por su clima caluroso, lo que provoca deshidratacion en los seres humanos, esto conlleva a
que busquen estar hidratados constantemente, lo que la demanda de este producto aumenta,
sin embargo ante varias marcas existentes, la calidad del producto es lo que hace el factor de
diferenciacion, contribuyendo a la empresa de dos maneras: mejorar la demanda de consumo
del producto y mitigar el riesgo de pérdidas econdmicas por producto defectuoso o
indemnizaciones. Respaldando estos hallazgos las hermanas Cabrejos (2020), ya que en su
investigacion concluyeron que el sistema HACCP ayuda econémicamente a la empresa,

porque reduce los costos de mermas, y producto devuelto.

Ante todo, se evidencié todo el procedimiento requerido para implementar el sistema
HACCP, logrando garantizar la inocuidad del producto en la Empresa CORPORACION

MONTANA AZUL DEL PERU SAC,
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CONCLUSIONES

A partir del andlisis de la empresa, se determind que no cumple con las normativas
necesarias en cuanto a la seguridad alimentaria, descuidando las préacticas de
calidad que estas establecen, lo que genera problemas en la seguridad y calidad de
sus productos. La identificacién de los puntos criticos de control se realiz6 en tres
operaciones, y en todos ellos se detecto riesgo bioldgico. En la primera operacion
esta relacionada con la esterilizacion del agua, tapa, se identifico el desarrollo de
microorganismos aerobios mesofilos y Pseudomonas aeroginosas; en la segunda
operacion, que involucra la desinfeccidon de envases, se encontré contaminacion
microbiana por bacterias coniformes (totales y fecales) y microorganismos
aerobios mesofilos y, en la tercera operacion, relacionada con el enjuague de los
envases, se observo la presencia de microorganismos aerobios mesofilos y
coliformes (tanto totales como fecales).

Las medidas correctivas para los Puntos Criticos de Control 1 y 3 consisten en
aplicar los procedimientos establecidos en el documento "Operacion y limpieza
del generador de Ozono™ MAN-DIS-01-03. Del mismo modo, en el caso del Punto
Critico de Control 2, si los valores de monitoreo se encuentran fuera de los limites
permitidos, se debe realizar un rastreo de los envases desinfectados al menos una
hora antes y separarlos. La verificacion del cumplimiento del plan HACCP se

llevara a cabo por el personal interno de la empresa o por una entidad externa.
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En resumen, se ha logrado la implementacion exitosa del Sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en la planta de procesamiento de
agua de la Empresa CORPORACION MONTANA AZUL DEL PERU SAC,
siguiendo los 12 pasos y los 7 principios correspondientes. Esto se ha logrado
apoyandose en los prerrequisitos, como las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES),

lo que garantiza la seguridad de los productos de dicha Empresa.
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RECOMENDACIONES

Para mantener el proceso de mejora continua, es necesario actualizar periddicamente
estos formatos para que reflejen los posibles cambios en el entorno a lo largo del
tiempo.

Es esencial llenar los formularios con honestidad, evitando la presentacion de
resultados ficticios que puedan dificultar el seguimiento de cualquier desviacién o no
conformidad.

Las sesiones de capacitacion deben ser frecuentes, recomendandose llevarlas a cabo
al menos tres veces al afio. Esto garantiza que el personal esté al tanto de las politicas
de la empresa y sus objetivos, lo que fomenta su identificacion y compromiso con la
calidad de los productos.

Realizar reuniones de orientacion diarias con el propdsito de comunicar e aclarar los

procedimientos de manipulacion de alimentos.
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ANEXOS

Anexo 1 Acta de Inspeccion

“ACTA DE INSPECCION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTOS PROCESADORES
DE ALIMENTOS VARIOS Y BEBIDAS”, de la Direccién General de Salud Ambiental e
Inocuidad Alimentaria — DIGESA en conformidad a lo dispuesto en el Decreto Supremo N°
00798 S.A.

OBSERVACIONES Y
COMENTARIOS

N° ASPECTOS AEVALUAR SI NO

L CONRESPECTO AL ACCESO A ALMACENES DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

1.1 El acceso alos almacenes da matenia prima e insurnos y dreas de

desplazamianto dantro del establecimianto s encuentra pavimantado /

y estd en buenas condiciones de mantanimiento y limpieza.
Art 32,56 del D. 8. n.° 007-98-SA

12 El almacén ez de uso exclusivo y cuenta con inetalaciones (pisos-
paredes-techo) da material no absorbanta (impermeabla), da ficil
higienizacién y resistentes a la accion de roadores; loz mizmos se X
encuentran en buan estado de mantenimianto y lirapieza

Art 33,56, 70 del D. S.n.° 007-98-SA
13 Se identifica la fecha de mgreso al almacén y =e rotam los
productos en basea al principio PEPS. Laz materias primas e insumos
utilizados satisfacen loz requisitoz de calidad, com facha de
vencimiento y registro sanitario vigente. Solo se antoriza el uso de
aditivos y coadyuvantes de elaboracidn permitidos por el Codex
Alimantariue y la legiclacion vigente.

Art 63d=lD. 5. n"007-98-SA art. 104, 10g,delaR. M. n"
449- 2006/ MINSA.
14 Las matenias primas, inzumos (organizados y rotulados) zon
estibados en tarimas (parthualas), anaqueles o astantas de material no
absorbente, cuyo nivel infarior estd a no menoz de 0,20 m. del piso,
20,60 m. dal techo, v 20,50 m. 0 mss entre filas de rumas y paredes J
en adacuadas condiciones de mantenmmiento, lmpiaza, ventilacion e
iheminacicn.

Art 34, 35,72 del D. S.n° 007-98-8A

Parte del tacho es de um material
abzorbente (madera)

Presenta Kardex desactualizado,
X no evidencia registro de ingresos y
salida da productos

15 Las materias primas e innmmos perecibles sa almacenan
cdmaras de refrigeracion ( )} o congelacién ( ), controlados con - -
tarmdmetros calibrados (manualas o no) ¥ se encuentran protegidos

No =a cuenta con productos
parecibles
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contra el mgreso de posibles apentss contamunantes, avitando la
contammarion cruzada y Iz transfarenra de olores indeceables.
Art 39,45 71, dalD. B n " 007-93-34

1.

CON FESFECTO AL AREA DE PROCESO: ZONA SUCTA Y ZONA LINPIA

11

La sala da proceso cuenta con un gakinete de higienizacidn da
manos (agua potakla), jabon desmfectanta v/o zal desinfectanta y
zisterna de secado de manos) ¥ el personal mgresa eon calzado
exclusive e higienico.

Art 50,55 del D. 8 " 007-08-8A

12

La distnbucion del ambiente pemmite &l flujo de operaciones,
desplazaniento del parsonal, materias primaas ¥ equipos rodantes; da
manera separada del rasto da ambiantas ¥ Do se comunica
diractamente con los zeracioz higiénicos, para oatr la
contaminarion cruzada

Art 36,44 delD. 5. 0" 007-%E-5A; art $delaF_ Wl n "™ 449
2006/ IN5A.

13

Las mmiomes entre las paredes ¥ el piso son a media carfa
{curvodedneavo), lo que facilita 1a limpieza de los ambientes ¥ evita
la zeummlacidn da elementos extrafios.

Art 333 delD. 5 n”00T-08-34

14

Las parades son de matenial impanmeable, da supearficie liza zin
Enlatas y estin recublertas con pintura lavable da color elaro.
Art 33 e, del D. 5. n= 007-98-54

Las paredes no cuentan con
pinhra lavable

15

El tacha astd constmide ¥ tiena arabado lisa & Inpenmaakls qua
farilita Ia impiera, =a encuentra libre da condensaciones ¥ mohos.
Art 33ddelD. & n 5 007-08-854

16

Las puertas son de matenial mpenmeable, de superficie lisa zin
griatas, con clerre bermético.
Art 33 adel I 8, n " 007-98-54

7

Las ventanas v aberfuras da corminicacion enfra ambientes son
faril de lmpiar ¥ desinfactar.
Art 33 e delD. & n”007-08-34

1E

Equipos ¥ wutansiics szon de matenal sanitano ficibnants
dezmontables ¥ se encuenfran an buan astade de manterimianto y
linepiera

Art 37,38, 56 del D). 8. n " 007-95-84

19

La ilaminasidn es suficiants para las oparaciones que se realizan
v las lnminarias se encuentran debidaments protegidasz e higisnizadas
¥ &en buen estado de mantenimiento.

Art 54, 56del D 3. 0" 007-93-34

Almmes protectores de las
lurainarias se ancuentran deteriorades

110

Las zalas de procese cuentan eom wvenblariom foreada vio
extractoras da aire, para impedir la acurmilacion da humedad
{rondencariones) a nrpide el fhyo dal aire de la zoma sura ala zona
Liropia.
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Art 35delD. 8 n® 007-08-84

111

32 gheard durante la mspeccidn la aplicacidn da Buenas
Practicas de Manpulacién por parte dal parzonal
Art 4B 49 30, 52,33 35 56 delD 8 n® 007-08-84

CON EESPECTO AL AREA DE FROCESO: ENVASADOD

il

El almacenamiento temporal o de transito de los envases y
embalajes ¥ del producto final eumplan con los requisitos descritos
en lz premunta 1.4,

Art T2 el D. 8 n® 007-98-84

iz

La zala de emvasade coanta con un gabinste de higienizacion da
manos {agua potable], jabdn desinfectante y/o gel desinfectants y
zisterna de secado de manos) v el personal mgresa con calzado
exclusive e higiénico.

Art 50,55 del D8 o= 007-08-84

i3

La distriburicn del ambienta permite el finjo de opsracionas,
desplaramiento del parsonal, materias prinaas ¥ equipos rodantes; da
maneta separada del reste de ambisntss v mo se corunica
diractamente com los  zerviciozs higiénicos, para evitar la
comtaminacion cruzada.

Art 36 44 da! D B n” 007-95-B4; art PdelaB M n™ H49-
20061 INEA

34

Las mmicmes entra las paredes ¥ el pizo zon a media caria
{rurvodconeavo), lo que facilita Ia limpiera da loz amhientes v evita
la amurmmlacion da elementos extrafos.

Art 33adel I 5. 0" 007-98-54

is

Las parades son de matenial impanmeable, da suparficie liza zin
griatas y estin recubiertas con pintura lavable da color elaro.
Art 33 e del Ix 5. 007-98-34

Almmas parades no cuentan con
pinhrra lavable

16

Eltecho astd comstmido ¥ tiene acabado liso e impermazble qua
farilita Ia impieza, s encuentra libre de condensaciones ¥ mohos.
Art 33ddelD 8 n® 0070884

317

Las puertas son de matenial mipenmezble, de superficie lis zin
griatas, con clerme hermeatico.
Art 33adel [ 8.1 007-98-54

1B

Las ventanaz ¥ aberturas da ecormmicacion entra amhientes son
faril da lonpaar ¥ desinfactar
Art 33 edel I 5. 007-9E8-34

18

Cuenta con eomtroles que ass@imen la inocnidad del envasa. En
caoo de tratamiento dICar: ..o e
Art 118 del I 8. n " 007-9B-34

Mo prazantan registros para

evaluar la moeuidad de los emases

3110

Equipos ¥ utensilios son de matenal sanitanio ficilments
desmontables ¥ se encuenfran en busn estado de manfemimanto y
lirpieza.

Art 37 38, 56delD. 8 n® 007-08-84
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ill

En esta etapa z& aplican controles que azesuren la banmeticidad
de los envases para mantaner la ealidad zanitana v composicicn del
producto durante toda su vida ghl

Art 118,119 d=l D B n" 007-93-BA.

Mo prasantan registros para
evaluar la hermeticidad de los envases

31z

La ilursinasicn es suficiants para las oparaciones que se realizan
¥ las lominarias se encuentran debidamentes protegidas e higienizadas
y an buen estado de mantemrmiento.

Art 34, 36 del D8 n " 007-08-34

3113

Las =zalas de process cuentan eon wvenhlamin forzada vwio
extractoras da aite, para impedir la acwrmlacicn da homedad
{rondensariones) e impide el flujo dal aire de a zona suria a la zona
linopia.

Art 35del D 8. n” 007-95-34

3114

82 obsarvd durante la mspeccicn la aplicacién da Busnas
Pricticas da Manipulacidn por parte dal parsonal.
Art 48 49, 50, 52, 53. 35, 56 el D. 8. n® 007-08-24

Iv.

CON EESPECTO AL ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO FINAL

41

El abnacen asta cerrado ¥ protagido contra el mareso de posiblas
agentes contanunartes v de postble contaminarion cruzada.
Art 33,37, 70 delD. 8. n " 007-95-84

42

El proeducto final que requiere cadena de frio para =u
conseTvacion, se almacena en cimaras da:

Refrigeracion () o eongalarion () zezin el easo; Controladas
con termometros calibrados (manuales o no) ¥ ze encuentran
protegides para evitar la contammacion cruzada.

Art 45 47. Tl el D. 8 n® 007-08-24

Mo az relavants en al procezo

43

El producto final ez almacenade en tammas {panbmalas) o
estantas v cumplen con los requizitos descrites an la preguta 1.4.
Art T2l D 8 n”007-08-34

44

Los pisos, parades v tachoz del almacén son de matanal no
ahsorhente (impermeabla), da fieil hipienizacidn ¥ resistentes 3 1a
accion de roedores. Los mismos e encosntran en buen estade de
mantenimients v impiesa

Art 33,56, 70 del . 8. 0.° 007-95-34

Parte del techo es de 1m material
abaorbente (madara)

Y.

CON RESFECTO A OTRO5 ALMACENES

5l

Loz pisos, paredas y techos da otros abmacenes son de material
no absorbente (impermeable), de faril higlenizacion y resistentes a la
accion de roedores. Los mismos se encoantran en buen estade de
martenmiente y impiesa

Art 33, 56 delD B n” 0079884 art 0, 11dalaR WL n®
449 2006/ TNEA

32

Los productos quimices: plapuicidas, productos de lonpiera y
desinfeccion ze almacenan =n un ambisnta limpio, en ous emases

Se evidencia desorden y productoz
quiricos con tapas provisionales




86

criginales, protegidos e identificados, separados semin sn naturaless
[ara prevenit intoxicaciones ¥ aceidentes da contaminacicn.
Art 56del I 8. n° 007-98-84

53

Lo= envaszes primarios (los que irdn en contacto con el producto
final), no transfieren olores mi contarmnman el producto son de w=o
alimentario de primar uso y se hallan protegzides en 1m ambiante
exclusivo e higlenizado.

Art 70, 118,119 421D B n ™ 007-93-2A

54

El almacenamiento de les materiales de empagua y ambalaje
cuwrnplen con los requisites desenitos en la pregunta 1.4,
At 72del D 8 n® 007-08-84

¥1. CONERESFECT( ALOS VESTUARIOS ¥ SERVICIOS HIGIENICOS

6.1

El vestmario ¥ las) duchals) se encosntran en un ambiente
construido de material mmpenmezble ¥ resistente a 1a accidn de los
roedores, que cosata con mimere adecuado de cazlleros en buen

estado de conzervacion e higiene.

Art 36,33, 56 del D. 8. o " 007-08-8A

62

Loz servicies himanices: urinarios v'o medoros y lavatoriols), ea
encuentran operativos en un ambients constuido de material
impermeabla v resistenta 3 la accion de los roederes, que asta
fisicaments ceparads ¥ hane acceso mdependiente dsl vestiane y
ducha (@), por lo que, no exicte mesgo de contaminaridn de la
vestimenta del parsonal

Art 36,53, 56del D 8. 0 ° 0079524

Ze encontrd lavatones malogrados

63

Loz inodores v urinarics, lavaterios v duchas son de material
zanitanio o loza de ficil limpieza v desinfeccion ¥ se encuentran
instalados en un sistema que asegura la eliminacion hiziémea da las
aznas residualas.

Art 56,54 delD. 8. o 007-08-84

6.4

Eg adernada la relacién de zparatns zantanos con respacto al
mimare de personal ¥ géners (hombraz v murerec):
De 1 a9 personas: 1 inpdoro, 2 lavataries, 1 docha v 1 nrineria. {

De 10 a 24 pearsonas: 1 inodoros, 4 lavatarios, 2 dochas ¥ 1 urinarie.

De 25 a 49 perspnas: 1 inodoros, 3 lavatarios, 3 dochas ¥ 2 urinarios.

De 30 a 104 perzomas: 5 irodoos, 10 lavatarios. § duchas v 4 orinarios.
0

Mz de 100 personas: 1 aparate adicional porcada 30 peraonas | i

Art 54 del D 8. n° 007-98-84

65

Loz zervicios himénicos cnentan com un pabmate de
hipienizarion para el lavado, secado v desmfeccion de manos e
instructivos que indican la oblizatoriedad de 21 use.
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Art 55del 0. 8. 1.7 007-98-SA

66

La ventilacién e thiminacidn de los SS. HH. es adecuada y
permita la evacuacion de olores y humedad zin que ello genare rieszo
de contaminacién crozada.

Art 34, 35del D. 8. n° 007-98-SA

VII. CONRESPECTOQ ALAS CONDICIONES SANITARIAS GENERALES DEL I

FSTABLECIMIENTO

7.1

El establacimiento cumple con la condicién de estar ubicado a
no menos da 150 m. de alzim establacimiento o actividad que revista
riesgo de contaminacién.

Art 30delD. S.n° 007-98-SA_

72

El exterior de las instalaciones (veredas), vias de acceso y dreas
de desplazamiento intemo se encuenfran pavimentados y estin en
buenas condiciones de mantanimiento y limpieza.

Art 32,56 del D.§.n° 007-98-S4_

73

El establecimiento es excluzivo para la actividad que realiza y no
tiena conexidn diracta con viviendas ni locales en los que se realicen
actividades distintas a esta tipo de mdustria Art 31 dalD.S.n” 007-
98-84

74

La distribucién de los ambientes permite wn flujo operacional
lineal ordenado, que evita riesgos de contaminacion cruzada;
asimizmo el establecimiento no tiene cormmicacion directa con otro
ambienfe of drea donde se realicen otro tipo de operaciomes
incompatibles con la produccion de alimentos.

Art 30,31, 32,33,36,44 del D. §.n ° 007-98-SA_

75

Las ventanazs y aberturas estin provistas com medioz de
proteccion y las puartas v portonas que cormmnican con el extarior dal
establacimiento ¥ con el drea de reziduos s6lidos, cuantan con flajes
en su borde infarior para evitar el acceso de las plagas.

Art 33 e, 57 del D. 5. n° 007-98-SA

76

Cuenta con sistema de confrol preventivo de plagas
(insactocutores u otroz dizpositivos) operativos ¥ apropiados y se
encuentran ubicados en lngares donde loz productos en proceso no
estin expuestos.

Art 57del D. S.n° 007-98-SA

73

El establecimiento estd libre de meactos, roedores o evidancias
de su prezencia (heces, manchas, roeduras, telarafias, ootecas, etc.),
animalas domesticos y silvestres o evidencias de su prasencia
(excratas, plumas, etc.); en almacenes, =ala da crudos y cocidos y/o
zonas de desplazamiento dantro del establecimiento.

En caso de encomtrar evidencias, mdicar la(s) drea(s):

Art 57del D. 8. 0" 007-98-85A

7.8

Loz operaricz usan uniforme completo (mandil'chaqueta-
pantalénfoverol, calzado y gomo), exclusivoz de cada drea,
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adecuadas condicionas de aseo ¥ presentarion parsonal. En caso qua
el proceszmients ¥ envazado sea mamal, sin postanor tratamiento
que garantics 13 eliminacién de enalquier posible contamimarion, el
personal astd dotade de protector nasobocal.

Art 50,51, 53 del . 8. 0.3 007-28-54

79 El sisterna de almacenamiento garanfiza la provisién contiona v
suficiente de agua, para las operacionss de proceso ¥ de limpieza.
Art 40 del I 8. n” Q07-95-84
710 Loz dapdsitos, cistarnas y'o tangues de almacenamiento da agna
son de material sanitaric enbuen estado de mantenmuento y limpieza
¥ s encuentran protegides da la contamimarion
Art 40 del D 5. n " 007-9B-SA; art 17,15, 19 dalaR M n”
445-2001-84-DAL
711 El sistema de tratamiento v disposicidn sanitaria de aguas
residuales {servidas): alcantanllade, sumideros, eajas deregistro, estd
operativo ¥ proteside contra el ingreso de plagas.
Alt 42 del I¥. §. n° 007-58-5A
712 Cuenta con un laboratorio equipado en el estzblecimiento para
realizar los andlisis respectivos. :
N . .. . Lz empraza cuenta con laboratonio
Indiear ipo da anilisis que sa realizan:
. con implemertaridn bdsica para
Sansorialas: . . ]
. . analisis fisicoquimicos, sensoriales ¥
Fizieo quimico: . Lo
o microbiclogices
hdicrobiolésicos:
Art 5B, 60, 62 del . 8. 0" Q07-95-34
713 En cazo de no contar con laboratorio de la empresza, realizan los . }
Mo presanta avidencia da examen
andlisiz por terceros. Verificar registros. .
rezlizados por tarcaros
Art 3B, 60, 62 del . 8. 0" 007-95-84
714 Las salaz de proceso cuentan con combensdores para la
disposicion de residucs sclidos en cada zona, ¥ se encuentran
protegides an adecuadas condicionas da mantenimianto y hmpiesa
Art 43 del D 8. n” Q07-95-84
713 Cuenta con recipientes para el acopio de residucs solidos en
adecnadas condiriones de mantamrmiento & higiene, tapado, rotulado
y ubicado lejos de los ambientes de produceidn.
Art 43, 46 delD. 5. 0" 007-%E-5A; art $delaF_ Wi n "™ 449
20061 IN3A
7.16 Los ambientes se encuentran libres de materiales v equpoz en
desueo.
Art 46, 4B delD. 8B n ™ Q07-08-34
717 Es probables que se produzca contaminacion cmzada en al;uma

etapa del procase.
81 la respuasta es, 51, indicar =i as por:
Equipos rodantas o parzonal.
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Proximidad de 85. HN. a la zala da proceso Disafio da la =ala /
flujo de proceso.

Uso de sustancias toxicas para la limpieza del piso.

Almacenaje de productos txicos en drea donde se manipulan y
almacenan alimentos.

Disposicion da residuos =dlidos.

Vectoras biologicos (animalas, msactos, heces de roedores, ate.)

Otros, indicar:

Art 36,40, 44, 50, 51,57 del D. S. n." 007-98-SA

7.18

El establecimiento incluyendo ambientes de procezo, almacenas,
vias de acceso y dreas de desplazamiento mterno estin libres de
animalas domésticos (gatos, perros, etc) y/o zilvestras (roedores,
palomas).

Art 57del D. S.n° 007-98-SA

VIIL

CON RESPECTO A LOS REQUISITOSPREVIOS AL FLAN HACCP

81

En el caso da que el aguano proceda de una planta da tratamianto
(indicar procedencia), recibe tratamiento(s) que parantiza su calidad
microbiolégica y fisico-quimica, indicar

tipo de tratamiento:

Art 40 del D.8 n.* 007-98-84; art. 59, 60, 61, 62, 63, 69 dal D.
S.n® 031-2010-SA

La fuenta dal agua es lared
publica. Sa emplea cloracidn,
filtracion, radiacion ultravioleta y
ozonizacion para garantizar la calidad
del producto

82

Cuenta con procadimiento de limpieza y desinfeccidn de
depdsitos y mantenimiento da las instalaciones relacionadas con el
rmanejo del agua (tangues, cistamas) en jgs cazos que apliqua.

Art 40 dal D. 8. n.8 007-98-SA; art. 17,18,19delaR M. n8
449-2001-8A-DM; art. 4 del D. S.n.8 22-2001-SA_

83

S1 controla el nivel de cloro libra rezidual; mdicar la frecuancia
de detarmmacion: cada vez que inicia un lote

Durante Ia inspeccién el nrvel de cloro residual en el agua dala
zala de proceso fue de: 1.5 ppm.

Art 40 del D. 8. n.8 007-98-SA; art. 66 del D. 8. n.° 031-2010-
SA

g4

Cuenta con 1 plan de monitoreo de la calidad de agua utilizada
mediante andlisis microblologicos v fisico quimicos (venificar
cumplimianto sezin cronograma establacido por la emprasa).

Art 40 del D. S. n 8 007-98-84; art. 60, 61,62 d=1D. 5. n8031-
2010-SA; mameral 6.2 (XVI.4)de laR M n 8 591-2008 MINSA

No puada evidenciarsa pues no
cuentan con registros

85

Cuenta con un Programa de Higiene y Saneamiento actualizado.
Facha de Girma revision: .. ..o.oooooocimieoioiiie e ce e e e e e aeaae

Art 56,60del D. S.n° 007-98-84; art. B delaR_ M. n 8 449-
2006/MINSA

86

Todo compartimento, raceptaculo, plataforma, tolva, cimara o
contenedor que se utilice para el transporte de productos alimenticios,
© materias primas, ingradientss y aditivos que se utilicen en su
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fabricacion © elaboracin, debersn sometersa a lompiara ¥
desinfeccion, asi como desodorizamidm, o fuera neeasario
immeadiatarnents antes da proceder a la carga dal producta.

Art T6del D 8 n B OO7-98-54

B7

El Programa inchnye procedimientos de: Limpleza v
desinfeccidn ds ambientes, equipos, utensilics ¥y madios da transporte
de alimentos.

Art 56 del D 8. o 8 007-08-84:art 11,13 d=1a B WL o B 40
2006/MNEA

Mo considara a los medios da
trameporta

EEB

Los ragistros de la higiemizaciom de ambientes, equipos ¥
utensilios s encuentran al dia.
Art 56,60 delD. 8. n B O07-08-84

ES

Faalira 1a venficacion de la eficacia del programa da higiene 3
zaneanuants, mediamte analicls muerobiologies de  ouperfimias,
equipos v ambientes (verificar si cuerfa conm Un CrOnOETEMA O
frecuancia y si este e astd curmplisndc).

Art 36delDx 5. 0" O07-38-3Ac art. 11 dalaE M n ° 44%-2004
MINSA

Ko presenta regisiros

E10

Cuenta con procedimientos de formaridn o capacitacion ¥y con
1m listado da los manipuladores actualizados.

Art 52 del D B n8 0070854 art 12 delaF M o8 M0
2006/MNEA

No cumnta eon eronograrma da
capacitacion dal persomal

E1l

Cuenta con registros de capacitacion del parzonal, {venficar si
cuenta con un cronograma o frecuencia ¥ =1 este oe estd cumplienda)
Indirar =i al personal que dicta la capacitacién estd calificado:

Art 52, 60 del . 8. " O07-08-84

g1z

Fealiza un control diario de la higiene v zignos da enfermedad
infactocontaziosa del personal. Esto sa encuentra registrado. Indicar
1itima facha ¥ frecuencia para

E13

La emyprasa realiza un control madico en forma peniddica, con la
finalidad de asagurar que el personal no es portador da enfarmedades
infactocontaziosa, ¥ no Hane smtornas de allas.

Cumpla con ou cronesrama o frecuensia

Art 49de! D8 n " 007-93-84

Mo prasanta evidancia

B4

Cuenta con un Programa de mantenimiento preventive de
equipos. Loz regisiros se encuentran al dia. Fote programa contermpla
el cronograma de mantenimiento al que deben someterse como
minime los equipos que =e utilizan para el eontrol da los POC ¥ au
respactivo ragistro.

Art 37, 60 del D 5. n” O07-9B88; art §,25de la R M n”
440 2006 INEA.
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Efachia la calibracion de equipos e instrumentos, cuantan con
regictros (indicar ulima facha). Indicar instrumentos sujetoz a
calibracidn, frecuencia y método.

Art 47,60 del D. 8. n." 007-98-84; art. 25de laR_ M n.” 449-
2006/MINSA

816

Cuenta com un programa efectivo de control de plazas
(desinfaccidn, desmsectacion, desratizacidn); las trampaz y cebos
para roedores no ze encuentran al intarior de un almacén mi en zona
de produccidn, cuenta con plano de su ubicacion y registroz de
monitoreo. Verificar su operatividad in sita. Indicar =i los insecticidas
y rodenticidas utilizados son autorizados por el MINSA.

Art. 57 del D. 5. n.® 007-98-84; art 31 b, del D. 8. n." 22-2001
-SA-DM; art. 11 de laR- M n.® 449-2006/NINSA

8.17

Cuenta con un procedimianto de control de proveedores, asi
como el registro de proveedores validados, indicando la frecuancia
en que éstoz zon evaluados.

Art 10d, 10 e,de laR M ns 49-2006MINSA

818

Cuenta con registros da espacificaciones tscnicas y certificados
de andlisiz de cada lote de materias primas e insumos, hojas de
control de materias primas e insumos recepcicnados, con las
incidenciaz, destinos y condiciones en el momeanto da la recepeion,
asi como los documentos que identifiquen su procedencia.

Art 60,62,63,64delD. S.n° 007-98-SA; art 10d, 10e,dela
R M n® 449-2006 MINSA.

El monitoreo no sa realiza
comrectamenta

819

En &l cazo da materias primae de la region, existe un control de
sus proveedores. Indicar la modalidad:

Visita al establecimianto. ()

Anilisis da Ia materia prima. ()

Reagistro Sanitario de loz productos. ()

Otroz: ()

Art 62,63,64da! D. 5. n°007-98-SA; art 10d, 10e,dela R
M. n° 449-2006 MINSA.

820

Loz controlas establecidos para la materia prima son suficientes
para evidenciar que los procesos de fabricacidn se encuentran bajo
control.

Art 60,62, 63 de! D, 8, n° 007-98-SA; art, 10 d, 10e,dela R
M. n° 449-2006 MINSA.

821

Cuenta con un sistema operativo de manejo y disposicion de
aguas zervidas.

Art 41,42, de!D. 8,n." 007-93-84; art, 11 de ]aR AL n° 449-
2006/MINSA

822

Cuenta con sistema operativo de manejo y disposicicn final de
residuos solidos y en su procedimiento se indica frecuencia de recojo,
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horarios, nitaz de evacnacion, transports ¥ disposicion final de los
mismeos.

Art 43 delD. 5. n " 007-98-84; art 11 de a F LI n* 449-
2006 IN5A

823

El transporte dal producto final, matarias primas e insumos, qus
requaren o no cadena de frio, se realiza en vehiculos acondicionados
y protegidos, da uso exclusivo v en 823 condiciones sanifarias, para
pravenir la contaminacidn emeada frerificar registros).

Art 60, 75, 77 dal DL B n® O07-98-88- art 13 dela B ML
n"448- N0EDRIINEA

B4

La informacicn en el rotnlado del producto final za sujeta a lo
dispuesto en la reglamentacidn sanitaria vigante u oiras nommas
aplicakles al producto. J

Art 116,117 dei D 8. n® 007-98-58; att 14delaR M n*
449- 2006/MINEA

Demuestra con cerbificados de calidad, la mocuidad dal empaqus
que esta en contacto con el alimento, asi como de las tinfas ermpleadas
en al retulado de los mismos {Indicar las fachas de los cerhificados). /
Art 54,118,119 421 D5 n 7 OOT-9B-84

Ix

DE LA IMFLEMENTACIOMDEL FLAN HACCP

21

El eoordmader dal equipe HACCP eomvora a reunicnes que
evidencien artalizacion del Plan HACCP. Cuanta eon actaz de
raumidn que  registran los acnerdos  de  dltimas
revisionesmodificaciones del Plan v ofros referidos a su aplicacidén

E.LOPEZ Art 50d del D 8. 0" 007-98-834; art 17 de
laF M n® 440-2006MINEBA

92

Loz miembros del equipe HACCP establecide en el Plan sen
mmlfidisciplinanios ¥ son los qua actualmente laboran
Art 17dela B I n® 4492006058

93

Existe un profesional vo técnice calificado ¥ capacitade para
dmgir ¥ supervisar el control da las operaciones an todas las stapas
de procasa, que trabaje en el estaklacimisntn ¥ se ancuantra presente
en al momento de la inspeceicn.

Art 61 del D. 8. n” 007-98-34; art. 17 dela B I o™ 449-
2006MIN5A

9.4

En el plan HACCP ze describan cada wmo de los productos qus
elaboran y declaran todas las matenas primas, meradiantes y aditives
empleados. Be indica el nornbre del produects, consignandoe el nombre
clentifico de sar el case. Art 59 del D 5. o ® 007-9B-85; art 18 de
aE M n®449- J00&DISA

95

;Cuilas son las materias primasz e mewrmnos nhhrades?

Art 39 del D. 8 n° 007-08-84; art. 18de la R A n ' 445-2006NIM5A
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946

82  derlaran  las  caracteristicas  microbioldgicaz 9.6
fisicoquinticas de los productos elaborados.
Art 1BcdelaF M o™ 4492006 0INEA

a7

e describen los tratamientos de conzervacion (pasteurizacion,
estarilizacion, congelacicn, zecade, salazon, almade, otres) v los
metodes comespondientes. Art I8 d de la B2 M n® 449-
2006hINEA

SE

B2 desenbe la presentacidn ¥ caracterisheas de emvases y
embalajes (herméticn, al vaclo o con abndsforas modifieadas,
matenal da mmvacs y embalaje uhlizads).

Alt 18 edala B A1 N° 4402006 MINEA

99

e deseribe las condicionsas de almarenamianto v distribucidn da
los productos elaborados.
Art 1B£f dala B KI n° 445-2006BINS A

2.10

En el Plan HACCP se indica cual es la vida itil de los productos
{fecha de vencimiento o caducidad, facha prefarente de consume).
PrroBImarT e e e menen

Acimizmp, cuanfan con los extudics gua sustenten Iz vida il
determinada para suz productos: ..o

Art 59delD 8 n®007-98-84;art 185,27 delaR M n® 449
2006 MNEA

211

e indiea el contenido del rotulads o etiquetada.
Art 117 del D S0 " 007-98-834; art 181delaF Wl n"® 449
2006134

212

En cazo de que laz medificariones sean refandas al producto
terminado, procese o alguma fase de la cadena alimentana, éstas han
zido comnmicadas a la DIGESA. Verificar.

Art 34 dela B B ne 440-2006MINBA

913

En el plan HACCP se indica el uso pravisto al memente dal
consumo. Be indica @i requiare algim tratamianto previo (ejamplo:
Listn para comnmume, para prossso posterior, da reconshtucion
instantznea, ete ). Indicar.

Art 39 del D B n® 007-98-84; art. 19 de laF_ M o™ 449
2006/ IN3A

9.14

Bea identifica 1a poblacidn objetive al que se dirigs el producto
{Indicar. Fj. nifics, ancianos, poblacion vulnerabla, ete).
Art 19dela B I n 7 449-2006/MI75A

El diagrama de flujo safiala todas las etapas del proceso,
detallando  loz parametros téenicos relevamtes (g Tiempo,
temperatura, pH, acidez, ete) ¥ guarda relacidn con la deseripeicn
del provese en el analisiz da peligros ¥ 1o visto en ] astablacimiento.

a8l la respuasta =4 na, ezpecificar:
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Art 39del O 8. n " 007-98-84; art. 20, 21 de A M n." 449
2006MINSA

916

Cuenta eon evideneia de que al equipe HACCP confirmd "in
zitn" el diagrama ds fluje, que se prazenta en el Flan HACCP.
Art 21 dela B AL n” 445-2006 DS A

217

Se han identificade todos los posibles pelisros inherentes a las
matenas primas e insumos ¥ al proceso en =1, detallado para cada ina
de las etapas dascritas.

Art 50 dal D 8 n® 007-93-8A; art. 23 de la B M 0™ M0
20060MNEA

218

Ba deterraman los peligros significativos en base a la sevendad

{zravedad) ¥ el nasgo {probabilidad).
Art 22 dela BB n® 449-2006DANEA

218

Con rezpecto al andliziz de peligros, laz medidas prevantivaz para
cada atzpa n operacidn se estin cumpliends a eabalidad y ee
encuentran debidamente documentadas.

At 55 del D 8. n® 007-98-34; art. 23 de la - M o™ 49
2006MIN3A

2.0

Loz PCC sa han establecido de acuerdo a una metodelogia
detenminada v dicho anzlisis g5 consistenta.

Art 59 del D B, n® 00T-28-88; art 23 de la B M n* M0
20060MNEA

911

i Cualaz son las etapas consideradas come FOC v ewdlss son sus lmites criticos; v = coanta con resistros de la validacidn de los

lirvtes eriticos establecidosT Pracisar: ..

Art 59, 60 del D. 8. 007-28-8A; art. 23, 24 de la R hi 445-2006MINSA

PCC

LIMITE CEITICO

912

Loz linutes enticos establecidos son de varificacion v meadicidn
in =situ.

Art 47, 59 del D 8. 0" 0070884 art 24 dela R M o” 440
20060MNEA

913

Cuenta con procedinentos de acciones correchvas en caso de
desiariones, referidas al producto v al procese. Las aceiomes
comrectivas aseguran que los PCC vuslvan a estar bajo control. Se
verificd los registros.

Art 38, 60 delD. B o9 007-98-34; art 10 g, 26delaR M n®
4452006 MINEA
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9.24

Los opararios encargados de controlar los PCC, aplican los
procedimientos ¥ registran las acciones comectivas cuando =e
prasenta una desviacion.

Art 59 del D. S. n.9 007-98-84; art. 26 de laR_ M. n9 449-
2006/MINSA

Cuenta con procedimientos de verificacion dal
- Sistema HACCP. ()
- del control dalos PCC Q)

Estoz son realizados sziguiendo los criferios establecidoz e
incluye la verificacién de los premrequisitos del HACCP (BPM, PHS)
y es adecuada su aplicacicn.

Es realizado por un personal distinto de aqualloz encarzados del
control o por terceros.

Indicar fecha dal mforme técnico y resultados.

Art 59,60del D.S.n° 007-98-84; art 7,27.33deaR. M. n°
449-2006/MINS A

9.26

Los procedimientoz de verificacién pemmiten confirmar que los
puntos criticos se encuantran bajo control.

Art 59,60 d=1D. S.n9 007-98-84; art. 102, 10b, 10 g, 27 de
laR M n®449-2006/MINSA

9.27

Existan los registros correspondientes al funcionamiento del
szisterna (Fj; vigilancia de los PCC, acciones comractivas, ate.).

Alt 47,59. 60 del D. 8. n9 007-98-84; art25de laR. M n°
449- 2006 MINSA

928

La empresa ha venficado si elloz producto(s) final(es)
elaborado(s) cumpla(n) con loz requisitos establecidos en el
documento (andlisis, certificados de calidad) y cumplen con las
frecuancias establecidas para los amdlisis microbiologicos y
fisicoquimicos.

Art 58,59 del D. 8. n." 007-98-84; art. 27de laR_ M n.® 449-
2006/MINSA; numeral 6.2 de laR M. n.® 591-2008/MINSA

929

El Jefa de Azezuramiento de la Calidad o parsonal responeable
reviea periodicamente oz registros llevados y cusntan con
procedimientos para ello. Tienen documentada esta revision.

Art 60daiD. 8. n° 007-98-SA; art. 7,10 £ 17d2jaR M. n”
449- 2006 MINSA

930

Los registros zon legibles v se encuentran archivados de manera
que facilite su evaluacion.

Art 60 del D. 8. n° 007-98-84; art. 10 g, de laR_ M. n° 449-
2006IMINSA

931

Tiene establacido por escrito g} pariodo de archivo de sus
registros.

Art 60delD. S.n.°007-98-SA; art. 102,28 de jaR M n.° 449-
2006/MINSA.
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232

Loz miembros dal equipe HACCE extan capacitadosz en femas
relacionzdoz 2 igiene almentana, HACCP, BPAL procesos, ete
{Pedir certifieadns actualizados).

Art 60 dei O 8. n® 007-98-84; art. 10k, de iz B_ M n® 445-
2000 NMINEA

233

Cuenta con procedimientos de quejas del consumidor v recajo
del preducto final Verificar ragistros.

Art 60 del D 8 n® 007-03-B4; art 10h dela B Bl n® 440-
2006/MIMSA

234

Cuenta eom procedimiantos del desting de produeto ne conforma
Varificar registros.

At 60 dal D & n® 007-93-84; art 26 de la B M 0= 440-
2006054

Loz registroz v documentzcidn panmiten realizar la rastreabilidzd
de loz productos repartides (hasta conocer los lotes de mataria prima
& maumes whlizades en datermimada produceion).

Art 60 de D 8 n® 007-03-BA; art 10 g, deia B Bl n® 440-
20060 MNEA

OTRAS OBSERVACIONES



Anexo 2. Formatos

FORMATO F-HACCP- CMAP- 08

CONTROL DE DISTRIBUCION

' Fecha: GY 03 227 horadeentrada; =:.cc 2o

Hora de salida: € e o

P 7!

FORMATO F-HACCP- CMAP-17

INFORME DE VERIFICACION DEL PLAN HACCP

_’;«M,h‘" ol T A e T

| Fecha: 2. o. 2.2 2 PCC:)

Qeech o wedofiles g Tilenlowes UAT Oy roniyota s o) iidtsics i
‘f‘i—“'_’—.)‘. e Gow Dl d et ;k-cgttl‘\l’ fu...,_.A.,,.,»i._g.‘m/ fiothe
1

L I
Ubicacion del POC; Erfs " 2oaer T80 T

= —— e
Descripeién de la verificacion :7.1» O, ot e o Ao bty perpin Joils «/-5“:,?:
 Accifn correctiva inmediota | e g e e ?‘2',!'4’:: Ty WRGader o oliedler, 52
oiicor™< | piovedinciescde o gl fucpiesn ¥ operoeionaliz
Accion correctiva o largo plazo Ofrroniol o Luafiice J9 Fircre day o O26inat
e bis-o1-03 ¥
Disposiciones del producto

Anexar una copia de evidencias

Revisado por

Iu 4

Firma del coordinador HACCP

Nombre del cond: % F [
re del conductor Ees ‘."“, i .'{\.‘j;(}(,a ﬁf.caja’
Licencia ?
B Yozedéyg
Pla
- Ake 927
Zona de entrega | e )
. ddec o Rpagecqg
i e
tems Si ] No
| Cierre hermético |
[& inado (presencia de suciedad) ‘ I ‘l
Embalaje adecuado /
! |
-";« . il
£‘l€»"/'. }/ée‘)"(’ﬂ vﬂ{:/”‘
75 7{*({3

Codle Lo,

i
< Covs
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FORMATO F-HACCP- CMAP-03

Listu de proveedores validos
Razin social RUC Insumo o materia | Contrato Contrata no Obseryncion
prima conforme conforme
Jl\(;f,’{ iy o-l.'r' 7(€‘c,6((‘{uéq{?“,'tk(¢} .
Ofon-.u LokS ®2 Lp why ;',a“ o - e
Trogp ey — i
51(«41.‘, ! f'avi 766’&,,.,1,6;'(5‘7 }{n e gen /
lc e N
Lo -
""""'"“’ e tien Loeeide 72353 "’d"“f“"" o 73
A 22 (i H 5L Cgadan S
v{ ¢A!.‘l'h"“f"‘ ,,0)3&' ’
Hn‘gr_‘ o ;n r = 2t UTE né‘ ”N,. .«s,
(..:.\..:.-t..;n.‘. o T4cC i 7{ t(w \,Nb( vt / —
e—————— ’L -~ ‘ ‘3 .
/

129
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FORMATO F-HACCP- CMAP- 05

HOJA DE CONTROL DE CLORACION Y CONCENTRACION

Fecha Hora iy , Observacion
Conforme No conforme
0y.03. 26272 Yi60 e v Ningoua
cy- 072022 Y30 e i '~1{|4JT<1<,--.4Q
0E-07:2022 | 920 cwn % MG o
O¥-CP-2022 ¥ 3¢ g« 4 N 3{0 “oa
o8- 03- 2077 ¥ 30 aa : N oS ek o
BT 022022 | 30 spuce o L
[{ +0)-TC22 ¥ 30 s / N:u}.ﬁ]c Ui
(2-03-2622 | e gz , MNlctswiua
[3-83-2022 | §i30 aw Ningyue
14-032-2622.| 97 20 o 2 N —
I15-07 2822 9:4y oum P pol i i
16 - 072022 Y- 30 aew / NJ)’q(,v..
18 07-2022| Y 32 oue / Moy q
7
QORI DEL AR S ¢
= %ﬁ«—
CONTAGE BE Frv o




FORMATO I'-HACCP- CMAP- 07

CONTROL DEL SELLADO O ROSCADO

Lote: —— Turno: ) ;¢ fecha:

Responsable: Manuelito Cordova Bellasmin

items Conforme | No conforme Observaciones
Defectos 7

Embalaje

Lote: -— Turno: [y, Yruwo fecha:

Responsable: Manuelito Cérdova Bellasmin

items Conforme No conforme Observaciones
Defectos e I

Embalaje &

Lote:: —— Turno: Y00 ¢ e fecha:

Responsable: Manuelito Cordova Bellasmin

Items Conforme - No conforme Observaciones
Defectos S -
Embalaje P

. ®
TR N

CUNTROL DE CALIDAD
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FORMATO F-HACCP- CMAP- | 1l
FICHA DEL PROVEEDOR 1
Proveedor ’.isu",_-,-‘ ;J. Ceesy X B(# Piler ol f.xf)()f '1’“(0‘ os.rx
T f’ »” . ’ - f .
S fo- Celectra Joede 5 1q1 S0nte Ad. 7 s
Persona de contacto ) {4 veyp - . J"a«
Producto [:0"[‘ (lower ol 2016 1re3
Precio g{/' 15 s
i 1 I x )
Forllll de pago _5." r’ (o M‘_""@ [J',; 1A é-o"fa,:--‘ te /, d-(_,fS/( Vot P CI-Q
Transporte =3 . g T / =
P { 1 f;f('] a 'f( (<< SF(7,'4/¢-7 z"' . (-v;.L |"(k ,L‘{\/’[,-\ '/0 1 .
Tiempos de entrega . > ' =
b Srede Aies




e Participar en el desarrollo e
implementacion  del  plan|
HACCP,

e Garantizar la continuidad vy
mantenimiento del plan
HACCP,

* Supervisar la actualizacion del  Coordinador Todos los dias Todos los dias
los formatos,
e Planificar la ejecucion de|
auditorias internas,
e Planificar y asegurar la
ejecucion de los programas de|
higiene y saneamiento.
o Participar en las reuniones del I '
equipo HACCP,
e Contribuir en la creacidn,
implementacion Yl Miembros Todos los dias Todos los dias
| sostenimiento del plan HACP,
| e Apoyar en la formacion
capacitacion del personal.
!
CORPORACION

CONTROL DE CAL'NAD

102
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FORMATO F-HACCP- CMAP- 16

VALIDACION TECNICA DEL PLAN HACCP

ASPECTO

NC

MENTARIOS

El equipo HACCP ha sido conformado v capacitado de acuerdo con los
requenimientos teenicos del producto y el proceso.

La descripcion del producto cobija todos los aspectos claves para la inocuidad,

Identificacion del lipo de consumidor y la forma de consumo,

Dia de flujo coherente con la naturaleza del producto,

L P N (PR I S

Identificacion completa y sistemitica de todos los peligros biologicos, fisicos y
Quimicos potencialmente capaces de afecta la inocuidad del producto.

NN < s

6

riterios claros de evaluacion de la probabilidad de presentacién de los peligros
crales.

~

7

Identificacién claray precisa de las medidas requeridas para controlar los

detecta una clara conexion del Plan HACCP ¥ los programas de limpicza y

desinfeecion. mantenimiento y calibracion ¥ control de aguas y materias primas..

Los puntos criticos de control y limites criticos se han establecido sobre las
bases cientificas.

Los limites criticos establecidos garantizan ¢l control de los peligros de
inocuidad y no contradicen ninguna descripeion legal.

lEl monitoreo es capaz de detectar posibles salidas de control.

tx técnicas, frecuencias y responsabilidades de monitoreo se encuenirun
claramente establecidas y/o referenciadas en el Plan.

I8N R & x

l[.as medidas correctivas tomadas efectivamente controlan Jos peligros derivados
de 1a ocurrencia.

<

han previsto acciones correctivas para todas las posibles desviaciones de
imites criticos.

Claramente establecidas en c plan las acciones correctivas e terminns de
iterios, acciones, responsabilidades, identificacion, mancjo y destino de los

roductos desviados
Se han establecido procedimientos, variables, rangos, técnicas, instrumentos,
recuencias y responsabilidades de validacion y verificacion del Plan HACCP.

e han disefiado todos los formatos necesarios para hacer verificacion del Plan
HACCP,

han disefado correctamente formatos para el registro del control de todos los
puntos criticos de control.

han disefiado formatos para el control de desviaciones, quejas y reclamos
sociados con desviaciones de puntos criticos de control.
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20 f]—lay evidencia de la capacitacion de todo el personal involucrado en el HACCP. /

C: CONFORME NC: NO CONFORME
VERIFICADOR

HACCP

GERENCIA GENERAL




FORMATO F-HACCP- CMAP- 21

ACTA DE REUNION DEL EQUIPO HACCP

POES Y HACCP.

2. Compromiso del equipo HACCP.

1. Capacitacién en temas relacionados a BPM,

[Fecha: Jaén, 4 de julio
istentes: ’
Asistentes del 2022
Franco Alessandro Muhay Di Giacomo [Hora: 4:00 pm
Manuelito Cérdova Bellasmin Liigar: Oficida dé
. Gerencia General de la
Jorge Sattui Ortega - Empress
. . . CORPORACION
J (6] S
Milagros Jasmin Ojeda Lalangui IMONTANA AZUL
DEL PERU SAC
Temas: Acuerdos:

. La empresa capacitari a todo el personal
en temas relacionados a BPM, POES vy
HACCP; y ¢l personal se compromete a|
poner en prictica lo aprendido.

. El equipo HACCP, se compromete al
participar en todas las reuniones V
convocatorias que se realicen.

e Colaborar en la ejecucion Yy

sostenimiento del plan HACCP,

Tareas Responsable Fecha Seguimiento
« Promover y difundir la political

de calidad,
 Supervisar la gestion financiera,|  [ider Todos los dias Todos los dias
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Se ha disefiado todos los formatos necesanos para hacer validacion y
verificacion del Plan HACCP.

{E1 Plan de validacion y verificacion esta disefiado en forma total que

permite mantener la confianza en la validez y el funcionamiento del Plan.

CONSISTENCIA DEL PLAN

El plan es consistente con analisis de peligros, medidas preventivas,
identificacion de puntos criticos y sistemas de monitoreo.

C. Conforme; NC: No Conforme; NA: No Aplicable

AUDITOR HACCP

:SPONSABLE DEL ESTABLECIMIENTO
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FORMATO F-HACCP- CMAP- |5

\Los limites criticos establecidos garantizan ¢l control de los peligros de

VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP

del plan HACCP.

ol A °N ASPECTO C M m
foncaldad: | [Las caracterstcas del producto, I ctiquets, el cmpaque y ¢l embalaje no | -
Los limites criticos establecidos no ficen ninguna deseripeion legal. sponden a lo iado en el Plan HACCP.
v ) E| diagrama de flujo del proceso no corresponde a lo observado en el L7
A PLAN DE MONITOREO perTEne. :
3 Los peligros y factores de riesgo propios de la planta no han sido bien s
I de medicion adecuad / portacs o identificados en el andlisis de peligros del Plan.
4 4 [No se aplican los pre - requisitos del plan HACCP. 7
Técnicas, f ias y responsabilidades de moni 1 Los puntos criticos de control observados en la planta no corresponden con
A X 5 o/
establecidos y/o referenciados en el plan. / os identificados en el Plan HACCP
sables del 20 BebidaTante itados en sistemas HACCP y 6 Se¢ han n:o'diﬁcndo los limites criticos sin la debida autorizacion de los
en funciones de control de la inocuidad. / ! dd Proceso. - - 4
7 |No schan definido, 0 se plen las fr de v
[Formatos de registros del control en puntos criticos completos, claros con INo existen o no se encuentran al dia de los registros de control de uno o mas|
; : N 8 4
las firmas necesarias y suficientes y bien identificadas. / untos criticos.
Protocolos de muestren y anilisis de laboratorio bien referenciados y claros. 9 Es ’ iZhdas s produciot o e répeliados. o soiares o0 e
/ pecifi
[El personal a cargo de las operaciones no tiene capacidad técnica o
MEDIDAS CORRECTIVAS 10 ladministrativa para decidir si ¢l proceso s encventra bajo control 0 no. /
Las medidas ivas tomadas efecti lan los peli
déstvados doli e pecti PR / 11 [Las medidas correctivas no se aplican o registran de acucrdo con e Plan. .
12 Los productos no conf no son ficil identificables y rastreables. ¥
iS¢ han previstos acciones cormectivas para todas las posibles desviaciones INo se toman medidas efectivas para evitar la ocurrencia reiterada de o
e limites criticos. v il de los limites criticos. i
Claramente establecidos en ¢l plan, en términos de criterios, acciones, 14 Nosed Hlan las acciones de validacin y venificacion contenidas en cl 2
fresponsabilidades, identificacion, mancjo y destine de los productos Plan HACCP.
desviados. : - Los registros de control en puntos criticos no estin debidamente /
identificados, firmados por el personal responsable, archivados y al dia.
CONTROL DE REGISTROS . i 4
16 No se i de las actividades de validacion y venificacion S/
Se han disefiado formatos para el control de todos los limites criticos en la y del plan.
{totalidad de puntos criticos de control. v El personal responsable del sistema HACCP no comprende suficientemente o
S et Tormaton pars 6] control de dcavincioucs; qacjes y oelimod ! 1:"“ i i A shayen el fincioaiionts
asociados con riesgos en puntos criticos de control. v/ - EL st
18 No existe evidencia de la capacitacion y el trabajo do del Equipo /
Se ha discfiado un sistema completo de identificacién, clasificacion, C: CRITICO; M: MAYOR: m: MENOR
orchivo, proteceitn y control de & iacopdosoon o ol e |/ VERIFICADOR GERENCIA GENERAL
ppuntos criticos de control y manejo de desviaciones.
PLAN DE VALIDACION Y SEGUIMIENTO 123
S han establecido procedimi wbles. rangos, téenicas,
i fre y responsabilidades de validacion y verificacién | |/
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FORMATO F-HACCP- CMAP- 15

REVISION DEL PLAN HACCP

ASPECTO
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

k1 Plan contiene uni delimicion clare del prody

C

NC

NA

COMENTARIOS

Descripcion fisica, quimica y sensoriuk compietn, cohijunda todos los
hspecros claves de In inocuidad

[Descripcion del tipo de consumidor y Ia forma de consumo.

'DESCRIPCION DEL PROCESO

IDiagramsa de {lujo coberente con la naturalera del producto.

(Descapeion completa de lasc
sobre la inocuidad del productn,

del procesa que tienen efectos

REPORTE DE ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS
PREVENTIVAS

Idenrificacion completa v ssstematica de todos los peligros lnuh‘)giﬁx.
[fisicos y quimscos polencialmente capaces do afectar la inocundad del
producto.

Identificacion clam y precisa de las medidas peeventivas requesidas pars
cansrolar los peligros identificados

Consistencis entre los peligros, las factares de nespo y las medidas
proventvas aenificadas.

Konexion ciar del Plan HACP con los prograsuss de limpiczs ¥
kesmleccion, mantenimients y calibracion v control de aguss y materias
primas.

~ IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS

Puntos critices de cantral establecidas sobre bases cienrificas.

Todos las peligros pam In inocuidad de! prochicra se comtrolan cn puntos
kriticos {la dentificacidn de PCC s cossistente con ¢l milsis de peligros).
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Tabla 4

Anexo 3

Anélisis de peligros y medidas de prevencion para materia prima e insumos

Frapa . . Exizcem peligro: _ . . |Qud meedida preaventiva de pusdsy .
(Tnzumas) Idemcifigue pelipra sigmificatives para la J'u.'nu:l';lfn.-e diecizidm pars aplicar para p r ol peli Ex nn Ponio I?r.lnm
_EiEmIs . columas 3 F o N = de cemeral {31 o Mo}
mocoidad del slimsncn sSgnificacivo
BIOLOCGICD

ALSLEA

Coriseiines b mnicrobiana por

ancia perisdica mee

=in Flsioo- guidsnion di

Presencia de arena, p

firmacide bactesias Riesge: Fago Severidad: Haji Fnessesa MY
heteroin ol les Peligro Bajo Mloowitores ¥ o
¥ e [R5 IR ISR micrmbiclégicos del
Jrate] huevos de (SO
e poerstdica o
L o quiznicon
fax tmbes prrsadog TR
e _‘”“ I’ :_l" Riesgn: Medio Severidad: | sdmisibles espec " M)
dermn, alue .
as sdeden Pelipre Mediae enoell TRS MNP 051- Lt e
o, pllaa .
pl 54
H B Severidod: He i
FISICO pesgee Bago Severidad: Baj
Peligro Bajo ]

Ecapa (I

I i ne peligro

Tapas pldsticas

{pars envases

FET)

Exizcem peligroz
sigmificatives pars la
imocuidad del slimaenen

Juztifique decizids pars
la columas 3

[Qus nredida prevenciva de pueds
aplicar para prevenir sl pelizro
sSgnificarivo

Ex nm Ponm Cridos
de cemcral (Fi o Mo}

sniezebane

inspoccionadas amses o

Pu Tecepciin.

Aplhicacion <de procedisseniss de
recepoiin y albacenamicnte de

[HESTH SN

walslarmg
Hicsgn: Bajo Severidasd Soliciier al provesdor certilicado
tintales v BRcales) s, MOy
Sl die Peligrn Bajo de calidod = mrocusdad.
| FOTRITC O
MMguianesns  residuales dy s
estiremes, de cloruno de vinddo b [
Sl mr all provesdor certificado
e MR
de ca o e Ewecuadad.
| FISIC0
O
g
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Egapa {Izmzuxaa)

TIdemcibque pelipra

Exizcem peligroz
sigmificetives pars la
inocoidad del mlimaenco

Juztifigue decizide pars
ls columana ¥

[Qoe medida prevenciva de puedd
aplicar para prevenir el pelizro

sSgnificacivo

Ex nn Panto Cricoas
de comerol {Ei o Mo

BIOLOGICO

L onmamiEscion

Lnndic

Py F Pl

rEcep

FTITESSN TS P [FRESTRE L o
icrobdan: wr baciezic
e e e Laces SO s sl Sodicitud sl provesdor  de e
ERAH A
s ks aovies oy (=5 caleddadd =
4 N BT A T L
ST
dureies bz
[ QICIRIT [ Y aees s Aplicacion de procedinsenss de
ot = PET mspeccinnsdos muies ] recepoidn y alimacenamicenie de
Prescncia de meconeon el TeCepoiin. [TIESTTEey
resic de  westine Riesgo: Bajo Seweridesd ey
- r
chorurn  de  vinida, &l Media Peligro Bajo Sallicd al proveedor i
certificados =5 calidad ©
i iEidn Condicioies k]
incouidad.
ool s S TN T
adecaiding.
[FIEICO
- ~ - MOl
Exizcem peligroz A . |Qod medida prevenciva de pueds )
E ) o B s Justifigme decizion i i el _ Ez un Punto Cricos
eapa (Izzumo . . sigmificetives pars aplicar para prevenir ltzTo
P Idemcifigue pelipra ) ~ P_ para la columna 3 B ) P_ . B= de comerol (Ei o Mo}
imacoidad del slimenco significacivo
EIOLOGICO Ficsgn: Bajo Severided Presencia de | chomn
Bao Peligro Baja residual  en <l agud
Phesaeralle <H alacesmds mayor o Y ongues
ST P AR IT0E ernhic fpm.
sl en el imnerion
La linymicen ¥
Ml
desinfeocion adecuads
Ercrpcion de
azua de la red
pablica

dell peligoe.

QUIRTCO: HIMGLUMNG

[FISICO: S
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Ermpa (Inzumso)

Exiztem paligro:
sigmificatneos pars la

Justifigue decizide para

|Qrnd meedida preventiva de pusds

Splice pacs rereni 1 pAsges | 5n oot s

i i 1n ol 3
Tdencifigue peligra imocuidad del alimenco rena significacive
BIOLOGICO Aplicackm  de  retro de
3 la de linpicza
Desarralls di= afeccitn adecaada eroiim de bus filirns.

IR Gl L s

¥ opormuna de

ks

del  plan  de

oernhics guppolilosem su o Eeeveridesd Sl EERLE e
imerion o Baji 1BCidm
Filtracida Comral de frecuencia de reton
laveds del File de arena 5y
carbdin
QUIRICO:
UML) B -
FISICO: MMM
Bioldgico Severided Aplicacim  de  netro e
o Haje P18 » la de limpiers ¥
Desarmalls de desimfeccitn adeoaada de  fillira
TG TTHIT B MESTTHIS. » e bos DB Wl B RS F i
Ox . pesbics T filtres ¥ memhbrana me del plan e B
. sl
. RldRRmGa, ntenimiento
IMTErsa g = =y Ia
elizninsciim did
el
QUIMICOE:
L e R ] - -
xizi=n un Puzcro |
E EME | pumtifique deciziie pars|Qué medids preventiva de prede aplicar para] o S0 e
Erapa (T igni ivox para la Crigico de

I: i peligrs

la colomea 3
imormidad del

prevemir ol peligre siguificativa

camorol (55 o

Esienliracstm

o bz

wialita

B G HTCE

e s arrod o ohe

Thie de  denpas

s haoras
Pt bR T2 T o

seman sus condiciones

SAplscacsin del Flas de o

preveniivo.

Proced o de operac

mr
esterilizador de lur Litiravi
micrecsgani s actokdos
rseihoe de frecusncia de cambio de Kimpars
b LR SR wko
TFUIRAIC T MNP
FISIL L MG LN E
[EIENT R Ficsgo: Ml Wi e cenno
Sevesidad: Also desino de los
Presarrelia o= " , oo debido a
i erome = merohios
Estenlaracsm I =R
L BRI R
gemeerador.
51

SR s e T e N
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Eempa (Izzomao)

Tdemrifique peligrs

Excizcem peligroz
sigmificagrcos pars la
mocoidad del slimaenco

Juztfigue decizios
para la columas 3

Qs prediida prevenciva de puede
aplicar para prevenir el pelizro
significacivo

Fx nn Ponto Cridos
de comeral (5 o Mo

Admacemarin

o e agus de

ratada

S DRI D

La lL=npaesa ¥

Sesimfeccion adeouada

Lumplmienic =

procedimientos de lisnpices

=0, d=
sxmase: BPET

Dresarrall ke == t 3 de i =t jues v Hneas
Ricsgn: Bajo Severnidad
- e M
Bajo Peligro Bajo . la
- Cumplimienis diel plan
R microbialbgico.
g,
[N DN R D Hies : Hajoe S ersdladd Condiciones de Aphcacin el procedomienic
mdedia Peligro Bajo aliacenamients v | de mecepoitm y almcenamient
LN e nasiprulaci G de | de imsumos.
nuscrah f hacieras envases adecuades
elidnrmss ¥ BH

fewcales)
L e L
oerohics asdEilos e el

s parie

CL TS D Pl L P

L B TR R BT DR

Ecrapa (Inzopzc)

Identifigue peligro

Exizcea peligro:
sigmificetves pars la
inocuidad del alimaenco

Juztfigque decizida pars
la columms 3

Qo meedida prevenciva de puede
aplicar para prevenir el pzlizro
significacivo

Ex un Ponm Cridoo
de cemeral (5 o Mo)

Lavads de
savaces PET

BIDLOGICO

TS

nodd perbcdica. medianse

andlizis Fisioo— e durasne

¥ B3 ppm. el proceso
codTede s
cada e e
QUIRITCO: MM MO
FISTCO: Ml S
Dhesimfrocidn de | BIOLOGICO Momitores v oconirol de Scide
eavases FET ded Dt 5
i)
(totales =1
kL
S

QUERITC: MR MO

FLSTCD: ML N
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Exizcea peligroz Juzdfique Que medida prevesdva de preds F= un Fonto Critos
Erapa (Inzumso) Ldensi . e sigwificstives pars la decizids para la splicar para prevewmir el pelipro de comeral (S o Mo}
Tus peli inocuidad del slimaenio celumang 3 sigmificative
BIOLOGICO

+ Severidad
eligro Ao

Bliesgon

El agus frainds de

U i por

de oo Flam
=1

racuim  de

e (L)

I aod

QUIRIICD de del  proce e

limnpiesn e la

‘ersistente presencia de la
fete oy me Te de el plam de
=

. . Plamn Fisioo
Enjusrue de v hajo Severidod: i
envazes PET Feligro baj :

- e solucinnes

antes [ ppog
I agua de enjuague
programa de
FISICO: MMOGLINY
Exizten peligros & medid entiva de pued
5 . ns I: Justifigue decizidn para) Qnelme ica preven . a de . 4 E:z un Punto Critico
Etapa (Inzomo) Identifi . significativos para la aplicar para prevenir el peligro .
entifigue peligro . . N 1a colummna 3 o N de control (5i o No)
inoeuidad deal alimenta significativo
BIOLOGICO Limpisza v | Aplicacion de BELL
dezsinfaccion adesenads | Cumplimiente dal

Llenado- Sellada

Contaminacidn de las
tapas con
micToOrEanismos

Riesgo: Bajo Severidad:
Mledio Pelizto Bajo

de tapas.

procedimientes de operacidn ¥
limpieza. Aplicacion del plan
microbiolégico. Programz de
mantenimisnta preventivo.

QUINLCD: MINGUMNO

FISICO: NINGUNO

Codificado

Mo existen pelizros

Empaguetado

Mo existen pelizros

Abmacenamiento| No amsten pelizros

Despache

Mo existen peligros
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Anexo 4

Ficha técnica del producto

Descripcion del producto

FICHA TECHICA

Nombre del Prodoct

Agua e ol

hlareria primes

Agua del sub sueln

Dezcripcidn fizrica

mead ko gas. el agua filemda os Ganplissl v neomizada,

El agua proviess: del sul sueko o tmovds de boben G oo angue de almacenamicna, 1 ol se

M 4w irmlamienin de Blirecien gruesa @ fmaves e ldino de arena ¥ carbin aofivieedo

s G una 1dmcin Ema o traves Dl pulados y Gl suavicador, Famoobtener el oo de

Crraccerizticas  fisico
quimicas

orm, L MU0 el Ians parente, sin sabor v alor

.0 - &

Ajpanencia
pil

Liscesdracsin de Ceonig 0,2 0.4 ppen
man. MK mg UACCEN L

miae 5 LN

Pvirewa Qodal
Luirtdes

Sélidns waales disseliog man. [EEImgrl

Eequizites
mil:mhlﬂl!l::]m Larmite pear grams
'l L il |
Hactenas heternirubicas a r} 1t 14F
Ll 4 0 1L 1Ermd —--
e i ' 3 L] Suisemcin 200l —-
Emvaze ¥ | PEL
prezenfacions: Bidia de 20 litzos
Dmies de la B’l:iqlil.ﬂl Mo ded producte, Mlanca, Peso neto, Moqstoe direccsm y selddono de la empresa, Fecia de
produecsim, lecia de veneimese o, M de bole, Monseno de regisiio sanitans v Nomern de
R
Til.[ll]l de vida 2ol Peete wina wida otil de un %0 desde su becha de envasadn
Condicione: de Almadena enun higar Desoo, prstegides de e hie sadary alejeda de polenciales Deentes de
Almacenspxencs il L BOn crueaila ¥ B EIpEraTura ambienic

Srmremn de dizoribmcidn

Lans prosductog =2 Ionsporias £ veliboulo g, o lemperaiurd e, acosdicsmados

o e Gpel e al peoducio.

Uso ]:Il'ﬁlﬂ.liﬂl dal El prodhucto esth dingido o personas de tods edesd, Ll para su £08mamao & lemperiura
Froduoc ambiente o Fria

Forma de El mpaa es disinbueda por la susma empresa, e stuerdo G los pedides que realice los
comsercielizacitn cansiEidomes

Mista. Elabaracin noonis {020
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Anexo 5

Arbol de decisiones

Figura 18

Arbol de decisiones

Pl (Exasten medidas prevennvas de control?
v v
Si No Modificar 1a fase. producto o proceso
.Se necesita control en esta fase por > :
e — 1

razones de mocudad?

'

No » NoesunPCC »  parar+

¢Se nacesita control en esta fase por rzones » Si
de mocudad? **

.

No

P3 ;Podria producirse una contaminacion con peligros
idennificados superior a los miveles aceptables o podrian
estos 3 sumentar a miveles inaceptables? **

v .

Si No ' NoeswmPCC
l v

Parar
Podnia producirse una contanunacion con peligros

P4 identificados superior a los miveles aceptables? ;O podrian
estos aumentar 3 niveles maceptables?

v v v
si No > Punto critico de control

|

No es wm PCC »  Pamare

Nota. FAO (2002)

s

(*) Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito

(**) Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales cuando se
identifican los PCC del Plan de HACCP
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Matriz de determinacion de los puntos criticos en el envasado de agua

Tabla6

Determinacion de puntos criticos de control en el envasado del agua

Efapa Identifique peliere Fl 7] 3 P4 | Namero de FCC
EIOLOGIC0.
Recepcion del agu Desarrolle de microerzamizmos asrobics mezafios en el i Ho Ha
Leesi
Ltemor.
Filrracion BICLOGIC0
Desarolle de microorsarismo: 2erchio: mesafilos en @ 3 o Si Si
Ltemor.
EIOLOGICD
Oemosis mversa Desarolle de md mamizmao:  asrobios  Eesnlne = Ho Si Si
E — — Mﬂt 4 A - F = -1
I;Hm! Al e _ 5| Wo | s | m
Desamolle de microorsamizmos aerobios mesafilos
EIOLOGEICD
Esterilizacion con ozo00 Desarrolle de microorsamiznc: aerchico: mesgfiles, v = A BCLL
Efapa Identifique pelizro Fl Pl | F3 P4 | Nomerpo de PCC
i EIOLOGICD: Desarrollo de microorsamismos asrobios
Almaceramismto dz agaa . 5 Ha Ha
de ratada mesaflles
Fecepcicn v EIOLOGICD: Contamirecion microbizma por bacterias
almacenamientn de colifommes, (rotzles v fecales) ¥ microorgamismos asrokios 5 Ha 2 %
amvasa: PET wezafilas en el tramsparts.
Lavado dz envazes PET EIOLOGICD: Contamirecion microbizma por bacterias
colifommes, (rotzles v fecales) ¥ microorgamismos asrokios 5 Ha 2 %
Ligepding
Desinfeccion de epvazes | BIOLOGICD: Contamirecion microbizna par bacterias
PET coliformes (totales ¥ fecales) y microorganismas aerabios a1 B RO
ELOLOGIC0: Supervivenda v microorgamizmos asrokios
wesafilns, colifoomes (totales v fecales) en los emvases | 5 5 PoC3
Enjuazue dz envaszes PET enjuazades
WUIAITCD): Persistente presencia de 2cido pefacebics. ]
51 Mo Mo
Llenade - s=llada EBIOLOGICO: Conmminacion de la= wmpas com
micronrEanismos asrobios mpsnfling 5 Ha Ha




Anexo 7

Sistema de vigilancia o monitoreo del control de los PCC

Tabla 7

Sistema de vigilancia o monitoreo del control de los PCC

Puzmce . Vigi i .

i Peligre _ i igilancis Rledidas ;
Critice de . " Lémite: criticon Eegiztro
camiral fEpnificative QUE? COLIO? s FRECTCE QUIEN? lcorreciorss

Dezarraldlo dy
Cipermdar
Anilisis & pe ml
FOC L - 3 veces porfde control d COMAR
e P -alids AP
e azamo e frulicad ¥ HACCE 01
2l abaraciin.
inteTice.
13
Pumts Crirics| Peligra : ) Vigilancis : X
. ~ Limises cririces Medida: correccoraz Fegizcro
de contrs] sizmificetve
QUE? COMOT [FRECUENCIA| GQUIENT
1HF ppm Concentracion|  Andlisis de 2 weces pos Operariede | Si ko comcentraciio de Conined de
5 10y main e i eOnenrEi i . Control de | dcido pemgitgg.ests | Higieniaciin
[EanTECTETY de oo Calidad. fueza dell lmise se de envoses
Comtaminacida { Tinillas procede 3 separar bos | CAAR.
nicrobiana par medician koide envases desinfectades | HACCP A2
barienas e e ] de par b menns wia
kiR, hota astes
poC 2 i onales y fecale)
¥ i3 o 1.5 ppm Amdlisis de | D] ver por emo | Operariode | 5S¢ vuelve & prepans
Mo | wemcentraiin Control de | nuevan uciiin
residual (CLE)Y de CLE (Kat Calidad. 2 la comcentracion de envoses
Medidor de pH| mddicada CAMLAR-
y Clome Likee HACCPAOZ
Resddual}
Pumts Critice| Pl Vigilancia
L. EN Limaites cricices Medidaz correcroraz Regizero
de conirsl | cEzmificatve
QUE? COMO? [FRECUENCIA| QUIENT
Si la comentracid
Do et fue
morma, se deber re
Aerobing
las pomreceiones
Artilobi Y de
Amdlisis de AUpeerario de esiblecidas en el
il 8 Concenimciing 2 weoes por Chnie,
[ ] Conceniracitn ! Conirol de prcced i
tocales v fecales) de aromo tumio. CMAP.
: de fv Calid,
o s envases HACCE a2
COperackin v limgéeza
a1 gk,
del genersdor de
Clzana™ v Lavadora
BN -
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Anexo 8

Matriz de severidad

Tabla 8

Matriz de severidad

Riego

Nota. FAO (2002)



Anexo 9
Conocimientos, habilidades y aptitudes del equipo HACCP

Conocimientos

microbiologia de los alimentos.

v preparacion de alimentos a los que se les aplica el sistema HACCP.

de enfermedades transmitidas por alimentos (ETAs).

afectan la calidad de los alimentos, v comprender como suelen ingresar a los

sujetos a analisis.

HACCP y la microbiologia de los productos con los que se esta trabajando.

e  Adquirir conocimientos sobre los conceptos fundamentales relacionados con la

e  Adquirir un entendimiento de las operaciones v los esquemas de procesamiento

e  Adquirir conocimiento sobre los elementos cruciales en la aparicion de brotes

e Reconocer las fuentes de contaminacion a través de patdgenos transmitidos
por alimentos, asi como a través de microorganismos indicativos o agentes que

e  Adquirir conocimiento acerca de los fundamentos relacionados con el
desarrollo, eliminacion y persistencia de microorganismos aplicados a los alimentos

e Disponer de acceso constante a informacion relacionada con el sistema

Habilidades

e Desarrollar la capacidad de medir factores como el nivel de acidez (pH), la
actividad del agua (Aw). las condiciones de exposicion al tiempo v la temperatura,
asi como la concentracion de agentes desinfectantes.

e Adquirir habilidades para crear esquemas de procesamiento de alimentos e
incluir simbolos que permitan identificar fuentes de peligro v puntos criticos de
control.

e Aprender a construir y analizar perfiles de temperatura y tiempo.

e Ser capaz de detectar y reconocer las fuentes y los métodos de contaminacion
0 supervivencia de microorganismos.
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Anexo 10
Responsabilidades y funciones del equipo HACCP

Responsabilidades del equipo HACCP

Lider

e Promueve y difunde una Politica de Calidad basada en los principios de
Seguridad Alimentaria, fundamentada en el Plan HACCP.

e Supervisa la gestion financiera de todas las actividades relacionadas con la
implementacion, mantenimiento constante, mejoras v ajustes necesarios en las
instalaciones.

e Recibe actualizaciones y notificaciones sobre los progresos y cambios en el
Plan HACCP a través de comunicaciones escritas o virtuales v asiste, cuando sea
posible, a las reuniones correspondientes.

e Colabora en la creacion, ejecucion y sostenimiento del Plan HACCP en
conjunto con el equipo HACCP

e  Solicita convocar reuniones del Equipo HACCP cuando lo considere
apropiado.

Coordinador

Preside las reuniones del Equipo HACCP.

e Participa activamente en el desarrollo v la implementacion del Plan HACCP.

Garantiza la continuidad y mantenimiento del Plan HACCP.

Supervisa la actualizacion de la documentacion del Plan HACCP.

e Tiene a su cargo la planificacion v ejecucion de las auditorias internas v la
formacion del personal en colaboracion con el departamento de Recursos

Humanos, asi como la implementacion del plan de Buenas Practicas de

e Es el encargado de planificar v asegurar la ejecucion de los programas de

higiene y saneamiento.
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Miembros

e Participan en las reuniones del Equipo HACCP.

e Contribuyen en la creacion. implementacion y sostenimiento del Plan HACCP,
ademas de desempeiiar un papel en la formacion del personal.

Funciones del equipo HACCP

Gerente General
Esta persona es la figura encargada de representar a la CORPORACION
MONTANA AZUL DEL PERU SAC frente a los diferentes actores involcrados

en los mercados, incluvendo a los consumidores v las entidades gubernamentales.

e  Suministra los equipos requeridos para la ejecucion del plan HACCP.

e Colabora con los jefes de departamento para garantizar que se realicen las
acciones necesarias para lograr los objetivos v metas establecidos en la planta.

e Darticipa, en la medida de lo posible, en todas las reuniones destinadas al
desarrollo del plan HACCP.

Jefe de Produccion

Responsabilidad: Es responsable de garantizar la eficiente operacion del proceso de
produccion, organizando v planificando la produccion diaria. v asegurando el
cumplimiento de los requisitos necesarios para que el producto cumpla con los

e  Supervisa la produccion de la empresa.

e Vigila la produccion de la compafiia para asegurar que el producto cumpla con
los estandares de calidad adecuados para el consumo humano.

e Contribuye a la reduccion de riesgos en todas las etapas del proceso.

e Como integrante del equipo HACCP, participa en el desarrollo v la
investigacion continuos del plan HACCP.

e En colaboracion con el Jefe de Calidad. presenta informes a la Gerencia
General acerca del seguimiento de la implementacion del Sistema HACCP.

e En conjunto con el equipo HACCP. elabora, implementa v ejecuta lo
especificado en el Plan HACCP para las operaciones de procesamiento y
reprocesamiento.

e Asiste a reuniones regulares del equipo HACCP.
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Jefe de Control Aseguramiento de la calidad

Responsabilidades: Garantiza la calidad de las materias primas v los materiales de
embalaje que son recibidos en la planta.

e Esresponsable de garantizar la calidad sanitaria v la seguridad del agua para su
comercializacion.

e (Coordina y supervisa la implementacion del programa de Higiene y
Saneamiento en almacenes, personal. planta y areas circundantes.

e Lleva a cabo los analisis de calidad correspondientes de la materia prima,
insumos, materiales de empaque. productos en proceso v producto final.

e Colabora con el departamento de almacén en el control de los lotes de
materias primas que ingresan a la planta.

e En colaboracion con la jefatura de mantenimiento, verifica v calibra los equipos
de laboratorio.

e Coordinar con el area de produccion la disposicion de los productos no
conformes que han sido observados o rechazados.

e Verifica el cumplimiento del programa de control de plagas e insectos.

e En coordinacion con el area de logistica, evalia v controla a los proveedores.

e Asiste a las reuniones regulares del equipo HACCP.

e Asume las responsabilidades del Coordinador HACCP en caso de su

ausencia.

e Supervisa la aplicacion de los procedimientos operativos y directrices descritos
en el manual de Buenas Practicas de Manufactura v el Programa de Higiene y
Saneamiento, diariamente y al finalizar las actividades de produccion.

e Coordinar con un laboratorio para la evaluacion analitica de las cargas
microbiologicas en los entornos, equipos e instrumentos. También evahia la
efectividad de nuevos productos de limpieza, desinfeccion v control de plagas.
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Administracion

Responsabilidades: Responsable de gestionar la obtencion de los materiales e
insumos requeridos para el proceso de produccion, v lleva a cabo el seguimiento de
los proveedores de materiales de embalaje e insumos.

Planificar, coordinar, llevar a cabo y supervisar el sistema de suministro de materias
primas, asegurando la obtencion de la cantidad y calidad necesaria para abastecer
al area de produccion.

e Compra materias primas, insumos v material de embalaje de acuerdo con las
especificaciones técnicas proporcionadas por el departamento de control de
calidad.

e En colaboracion con el area de calidad, evalia y supervisa a los proveedores.

e  Suministra todos los materiales, herramientas y recursos necesarios para
garantizar el correcto funcionamiento del sistema HACCP.

e Participa en las reuniones programadas del equipo HACCP.

Jefe de Mantenimiento

Responsabilidad: Garantiza el correcto desempefio de los equipos v se encarga del
mantenimiento de la infraestructura de la planta.

e DPrepara v presenta el plan anual de mantenimiento preventivo.

e Realiza un seguimiento al plan de mantenimiento, tanto preventivo como
correctivo, de equipos e infraestructura.

e En colaboracion con el Jefe de Produccion, toma decisiones relacionadas con
asuntos mecanicos v eléctricos, inclivendo cotrecciones, modificaciones ¥
ampliaciones en la planta.

e En coordinacion con el Jefe de Saneamiento, se encarga del mantenimiento

preventivo v la limpieza de equipos, supetficies v areas de la planta.

e Realiza el mantenimiento de los equipos v mantiene registros de las tareas
correspondientes.

e (Coordina con empresas externas para el mantenimiento y calibracion de
equipos e instrumentos, v mantiene registros de estas actividades.
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Anexo 11
Fotografias de las evaluaciones en la investigacion
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