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II RESUMEN

El presente trabajo de titulacion se desarrolld en la empresa Molinera S.A., ubicada en el
distrito de ATE.

El objetivo del trabajo fue elaborar, como propuesta de mejora en calidad e inocuidad, los ma-
nuales de las "Buenas Practicas de Manufactura ”, "Plan de Higiene y Saneamiento "y "Manual
HACCP " para la linea de procesamiento de harina de trigo de la empresa Molinera S.A.

Para obtener el diagnostico, primero se realizaron visitas a las instalaciones de la empresa,
entrevistando a la gerencia para comunicarles los objetivos del trabajo. En estas visitas coor-
dinadas se evalu¢ la situacion de la empresa a través de entrevistas con los responsables de
las distintas areas de la empresa, obteniéndose informacion objetiva sobre los procesos, la
infraestructura, el personal, la documentacion interna y las actividades que se desarrollan en
la empresa.

Se aplico una lista de verificacion de los requisitos de Higiene en plantas adaptada del D.S
N°007-98- S.A, Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas,
con la cual la empresa obtuvo un puntaje de 43 puntos de un total de 95 puntos obteniéndose
45.26% de cumplimiento en los requisitos. Con esta puntacion la empresa se califica como
“REGULAR?” en la gestion de los principios generales de higiene de los alimentos.

Para definir la propuesta de mejora se us6 herramientas de calidad tales como: Tormenta de
Ideas, Matriz de Seleccion y el diagrama de Causa- Efecto; de las cuales se obtuvo como
resultado la necesidad de que la empresa cuente con un plan de Higiene y Saneamiento,
Manual de Buenas Practicas de Manufactura y manual HACCP para la linea de produccion
de harina los cuales son documentos basicos para garantizar que se trabaja en condiciones

higiénicas garantizando la inocuidad de los productos que elabora.



III. INTRODUCCION

La Sociedad Nacional de Industrias [SIN] (2013) afirma que el Peru es el cuarto pais de
mayor consumo per capita de trigo a nivel de Sudamérica con un consumo promedio anual
de 63 kg por persona lo que indica la potencialidad de la harina de trigo como producto
harinero. Este incremento responde a la demanda como materia prima en la industria de
panificacion.

Actualmente la produccion de harina de trigo viene incrementandose, el trigo usado para la
fabricacion de harina de trigo, ha experimentado un aumento del 5,05%, durante el primer
semestre del 2013 durante el cual también la oferta global de trigo totalizo 879 mil toneladas,
reportando un crecimiento de 2,09%, constante respecto a otros semestres (Ministerio de
agricultura y Riego, [MINAG], (2014).

En la industria alimentaria, la inocuidad es la maxima prioridad, pues los consumidores es-
peran productos inocuos y los productores tienen la responsabilidad de brindarselos

La alta competitividad del mercado obliga a todas las empresas a cumplir con el mejora-
miento continuo y aseguramiento de la calidad. La industria alimentaria vive esta situacion,
lo que hace que las empresas tiendan a adoptar algun sistema de calidad, con la finalidad
de garantizar la calidad e inocuidad de los productos y servicios que brinda. Es por ello que
documentos como el manual de Buenas Practicas de Manufacturas (BPMs) y el plan de
higiene (PHS) deben aplicarse a empresas peruanas emergentes, que generalmente cuentan
con baja tecnologia y personal no calificado, contar con estos sistemas, genera que la calidad
esté siempre presente en todas las actividades de la organizacion y sea un modo inherente de
trabajo para alcanzar los objetivos.

En nuestros dias, el sistema Hazard Analisis Criticical Points (HACCP) es de aplicacion
obligatoria en toda empresa, asi sea publica o privada que llevaba a cabo cualquiera de las
actividades siguientes: preparacion, transformacion, envasado, transporte y distribucion de
productos alimentarios, segiin el Misterio de Salud del Pera (MINSA) en la Resolucion Mi-
nisterial N° 449-2006/MINSA (SGS, 2005).

La empresa Molinera S.A. produce tnicamente harina de trigo de la variedad especial y



se estd insertando rdpidamente al mercado local, debido a la alta demanda insatisfecha de
harina de trigo. La empresa empezo6 a funcionar con éxito pues trabaja eficientemente, sin
embargo para las auditorias se requiere documentacion sobre la inocuidad del producto y
sistemas de calidad que permitan garantizar la calidad del producto para su permanencia
en el mercado, es por esto que se requiere desarrollar e implementar las BPMs y el Plan de
higiene para su linea de produccion, con el fin de mejorar las condiciones higiénicas de la
empresa y garantizar la seguridad sanitaria del producto.

El trabajo debe ser complementado con el manual HACCP, pues es un sistema de calidad
que garantiza la inocuidad, un alto nivel de calidad de los productos alimenticios y detecta
los posibles inconvenientes que surjan acompanados de una solucion inmediata durante el
procesamiento (Hyginov, 2000).

La empresa desea competir, introducir y ofrecer productos derivados del trigo como harina
en grandes centros de abastecimiento, por lo que debe contar con sistemas que aseguren la
inocuidad.

Por lo indicado en lineas anteriores los objetivos del presente trabajo de titulacion fue elabo-
rar los manuales de las Buenas Practicas de Manufactura, plan de higiene y saneamiento y el
manual del sistema HACCP para la linea de produccion de harina de trigo para la empresa
Molinera S.A, con el fin de controlar todos los peligros posibles que puedan tener un efecto

directo sobre la calidad, inocuidad del producto, comercializacion y su uso por el consumidor.



IV. REVISION DE LITERATURA

4.1 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

4.1.1

Definicion

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son un conjunto de normas, procedi-
mientos, condiciones y controles aplicables a lo largo de toda la cadena alimenticia,
desde la produccion primaria hasta el consumidor final (Hernandez; Dale y Melén-
dez, 2010).

Las buenas practicas de manufactura son parte de un Programa de Garantia de Cali-
dad que sirve para asegurar que los productos se elaboran convenientemente, confor-
mes con el procedimiento establecido y se controlan apropiadamente para conseguir
los niveles de calidad adecuados a su uso previsto, y de acuerdo con lo establecido
en el registro sanitario del producto (Flores, 2005).

Garantizan que los productos cumplan satisfactoriamente los requerimientos de
calidad y necesidades del cliente, puesto que se relacionan con las condiciones de
instalaciones y procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion
y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la ca-
lidad e inocuidad de dichos productos, segiin normas aceptadas internacionalmente
(Flores, 2005).

Son responsables de la aplicacion y verificacion de las BPM: El gobierno, la gerencia de
la empresa y los operarios (o manipuladores de alimento) (Hernandez et al., 2010).

Un programa de BPM incluye procedimientos relativos a:

*  Manejo de las instalaciones.

*  Recepcidn y almacenamiento.

e Transporte.

. Mantenimiento de equipos.

*  Entrenamiento e higiene del personal.

*  Control de plagas.

. Rechazo de productos.



4.1.2

4.1.3

4.14

Programa de limpieza

El objetivo del programa es disponer de la documentacion pertinente para cada uno
de los procesos de limpieza que se consideran necesarios para mantener los equipos
y locales con un grado 6ptimo de limpieza. Este programa serd verificado frecuente-

mente para comprobar la eficacia.

Plan de desinfeccion
Debe incluir medidas preventivas para que se impida la presencia de insectos y roe-
dores en los establecimientos, asi como medidas de accion inmediata ante la presen-

cia de estos dentro de la empresa.

Practicas de manipulacion

Piug-Duréan (1999), menciona que para evitar riesgos sanitarios en los productos y

prevenir accidentes, todo el personal manipulador deberia cumplir lo siguiente.

*  Cuidar la higiene personal de forma diaria antes de incorporarse al puesto de trabajo.

*  Cubrecabezas, utilizado para personal que presenta cabello largo, este cubre
toda el area del cuero cabelludo.

* Ingreso al puesto de trabajo con toda la vestimenta puesta previamente.

« Lavarse correctamente las manos con agua caliente y jabon, enjuagando con
agua potable y secar con toallas de papel desechable; al comienzo de la jornada
laboral, después de haber utilizado los servicios o por cualquier motivo que
pueda originar una contaminacion.

*  No comer, beber o masticar chicle en el puesto de trabajo.

Requisito imprescindible para controlar uno de los puntos que presenta mayor riesgo

de contaminacion de los productos, es tener en cuenta que el personal que manipula

los alimentos es la fuente principal de contaminacion microbiana, para ello se vigila
la salud de los manipuladores, el desarrollo de unas practicas de manipulacion higié-

nicas y correcta higiene del personal.

4.2 PLAN DE HIGIENE

4.2.1

Definicion

Segun Diaz y Uria (2009), la higiene supone un conjunto de operaciones que deben



4.2.2

4.2.3

4.2.4

ser vistas como parte integral de los procesos de elaboracion y preparacion de los ali-
mentos, para asegurar su inocuidad. Una manera segura y eficiente de llevar a cabo
esas tareas es poniendo en practica los Procedimientos Operativos Estandarizados
de Saneamiento (POES) en el que se describe las tareas de saneamiento para ser
aplicados antes, durante y después del proceso de elaboracion.

Sus funciones son:

*  Prevencién de una contaminacion directa o adulteracion del producto.

*  Desarrollar Procedimientos que puedan ser llevados a cabo por la empresa.

. Prevé un mecanismo de reaccion en caso de contaminacion.

*  Determina quién es la persona encargada de dicha funcion.

*  Detalla la manera de limpiar y desinfectar cada equipo.

*  Puede describir la metodologia para desarmar los equipos.

Higienizacion
Seglin Piug-Duran (1999), la higienizacion es la reduccion de la poblacion microbia-
na hasta niveles que no son perjudiciales para la salud. Las operaciones de limpieza y
desinfeccion es sindnimo de una operacion de higienizacion en cuanto a la efectividad
microbiologica.
La higienizacién es un término que incluye todas aquellas acciones que ayudan a

mantener o mejorar el bienestar fisico y salud al trabajador (Hayes, 1993).

Limpieza

Cubre todos los procesos en los que implica la eliminacion de todo tipo de suciedad
de las superficies, pero no engloba a los tipos de esterilizacion.

La accion limpiadora ejercida por un detergente que estd constituido por compo-
nentes tensioactivos, que permite el arrastre de microorganismos, materia organica
y suciedad, asi, como las operaciones de limpieza pueden ser complementarias a las

de desinfeccion, se pueden realizar conjuntamente o sucesivamente (Hayes, 1993).

Higiene del personal
Piug-Duréan (1999), menciona que para evitar riesgos sanitarios en los productos y
prevenir accidentes, todo el personal manipulador deberia cumplir las correctas prac-

ticas de higiene en la manipulacion de los alimentos.



4.3 EL SISTEMA HACCP

4.3.1

Definicion

De las Cuevas (2006) define al HACCP como un sistema metddico, con base cienti-
fica y enfoque eminentemente preventivo, empleado en la identificacion, evaluacion,
almacenamiento y distribucion de alimentos, con el fin objeto de producir alimentos
sanos e inocuos para el consumidor este enfoque desecha el analisis de producto final
como medio de control alimentario a favor de la aplicacion de medidas das preventi-
va en todas las etapas de produccion, distribucion y venta. Menciona ademas que el
sistema HACCP es un sistema de autocontrol en donde la formacion del personal y
la delegacion de responsabilidades son los pilares fundamentales para la efectividad
del mismo.

Asimismo, la Food and Agriculture Organization (FAO, 2013) y el ministerio de sa-
nidad y consumo (MINSA, 2002) reportan que el sistema HACCP se ha convertido
en sindnimo de inocuidad de los alimentos.

Este sistema utiliza la metodologia de controlar los puntos criticos de en la ma-
nipulacion de alimentos, para impedir que se produzcan problemas relativos a la
inocuidad. El sistema HACCP tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico,
permite identificar los peligros especificos y las medidas necesarias para su control
con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos, se basa en la prevencion en vez
de la inspeccion y la comprobacion de los productos finales.

FAO/OMS y Codex alimentarius (2003) reportan que el HACCP es un sistemas de
control basado en la ciencia y su caracter sistematico.

Su aplicacion posibilita identificar peligros especificos y desarrollar una guia de me-
didas apropiadas de control, garantizando de ese modo la inocuidad de alimentos.
FAO (2014) también menciona que el HACCP es una herramienta para identificar
peligros y establecer sistemas de control enfocados en la prevencion, en vez de con-
centrarse en el analisis del producto final.

El Codex alimentarius (2014) indica que este sistema esta caracterizado por un enfoque
preventivo de los riesgos sanitarios vinculados a los alimentos. La experiencia acumula-
da de la industria alimentaria, en paises donde se vienen aplicando estos sistemas de au-
tocontrol, ha demostrado que el HACCP permite una mayor garantia en la salubridad de

los alimentos consumidos, una mayor eficacia en la utilizacion de los recursos técnicos y



4.3.2

4.3.3

econdmicos de que dispone la industria y una eficaz tarea por parte de los responsables
sanitarios.

Conceptos generales

Segun el cédigo internacional de practicas — principios Generales de los Alimentos
(FAO/OMS-Codex alimentarius, 2003) se definen los siguientes términos.

a. Peligro

Agente biologico, quimico o fisico presente en un alimento, o bien la condicion en la
que se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

b. Analisis de peligro

Proceso de recopilacion y evaluacion de la informacion sobre los peligros y las con-
diciones que los originan para decidir cudles son importantes para la inocuidad de los
alimentos en consecuencia, se deben tratar en el plan de sistema HACCP.

c. Verificacion

Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones ademas de la
vigilancia para constatar el cumplimiento del plan HACCP.

d. Punto critico de control

Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar el pe-

ligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Plan HACCP

La norma RM 449-2006 (MINSA 2006) indica que el plan HACCP es un documento
preparado de conformidad con los principios del sistema HACCP de tal forma que
su cumplimiento asegure el control de los peligros que resultan significativos para la
inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considera peligro.
Para lograr la correcta implementacion de estos sistemas, se necesita de una gestion
encaminada a identificar los riesgos significativos con relacion a la seguridad ali-
mentaria, especificos de un producto alimenticio, asi como evaluar y establecer las
medidas preventivas que permitan controlarlos (Hyginov, 2000).

Ademas de ser un sistema de calidad, el HACCP debe considerarse como una practi-
ca razonada, organizada y sistematica, dirigido a proporcionar la confianza necesaria
de que un producto alimenticio satisfara las exigencias de seguridad y salubridad

esperadas (Garcia, 1999).



Segun la norma RM 449-2006 (MINSA 2006) la aplicacion del sistema HACCP en

la cadena alimentaria se sustenta en los siguientes siete principios del HACCP.

*  Principio 1.-Enumerar todos los principales peligros posibles relacionados con
cada etapa realizando un analisis de los peligros, a fin de determinar las medidas
para controlar los peligros identificados.

*  Principio 2.- Determinar los puntos criticos de control (PCC).

»  Principio 3.-Establecer el limite o los limites criticos (LC) en cada PCC princi-
pio establecer.

*  Principio 4.-Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC estable-
cer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la vigilancia indica que
un determinado PCC no esta controlado

»  Principio 5.-Establecer las medidas correctoras que habran de adoptarse cuando la
vigilancia en un PCC indique una desviacion respecto a un limite critico establecido

*  Principio 6.-Establecer procedimientos de verificacion o de comprobacion para
confirmar que el sistema HACCP funciona eficazmente

»  Principio 7.-Establecer un sistema de registro y documentacion sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

FAO Y OMS (2003) sefialan que cada empresa deben hacerse cargo de la aplicacion de
los principios del sistema HACCP, no obstante los gobiernos y las empresas son
conscientes de que puede haber obstaculos que impidan la aplicaciéon eficaz de dicho
sistema por la propia empresa. Esto puede ocurrir sobre todo en las pequefias y o menos
desarrolladas, aunque se reconoce que el HACCP ha de aplicarse con la flexibilidad
apropiada, deben observarse los siete principios en los que se basa el sistema.
Dicha flexibilidad ha de tomar en cuenta la naturaleza y la envergadura de la actividad, in-
cluidos los recursos humanos y financieros, la infraestructura, los procedimientos, los cono-
cimientos y las limitaciones practicas.
En este sentido, el Comité del Codex Alimentarius desde 1986, recomienda a las empresas
alimentarias la aplicacion de sistemas de autocontrol basados en estos principios.
Bryan, (1990) indica como ventajas del sistema HACCP, las siguientes:

*  Resulta mas econémico controlar el proceso que el producto final. Para ello se han

de establecer medidas preventivas frente a los controles tradicionales de inspec-



4.3.4

cion y analisis del producto final. También pues contribuye con la reduccion de
costos y de productos defectuosos, lo que genera un aumento de la productividad.

*  Cede laresponsabilidad a la propia empresa, implicandola de manera directa en
el control de la seguridad alimentaria, frente al protagonismo tradicional de los
servicios oficiales administrativos.

*  Los alimentos presentan un mayor nivel sanitario, mediante la inocuidad del
producto pues sistematicamente identifica los peligros y concentra los recursos
sobre los puntos criticos (PCC) que permiten controlar esos peligros.

*  Controla de forma directa el proceso, permitiendo respuestas inmediatas para la
adopcion de medidas correctoras en los casos necesarios.

*  Mediante el cumplimiento de las buenas practicas sanitarias y el control del
proceso que garantice esta operacion, se concibe de forma mas sencilla llegar a
un punto de entendimiento entre el empresario y las autoridades para proteger la

salud del consumidor.

Aplicacion del sistema HACCP
Kleeberg, (2007) indica que la aplicacion del sistema HACCP tiene los siguientes pasos:

Paso 1: Conformacion del equipo HACCP

El equipo debe ser multidisciplinario, formado por personas que estén familiarizadas
con los productos y los procesos de elaboracion de la planta, con comprension de los
conceptos del HACCP y conocimiento de las etapas por cumplir para desarrollar el
sistema. Deben contar con una formacié6n que les permita identificar peligros, antici-

par problemas e implementar cambios en el proceso y los productos.

Paso 2: Descripcion del producto

Se debe realizar una completa descripcion del producto elaborado y terminado en la
planta, incluyendo la formulacion, con la finalidad de realizar una evaluacion siste-
matica de todos los peligros asociados a ese alimento y sus ingredientes (producto,
composicion, caracteristicas fisicoquimicas, tratamiento, tipo y grado de elabora-
cion, presentacion final, almacenamiento, distribucion, forma de consumo y vida ttil

del producto)
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Paso 3: Determinacion del uso al que ha de destinarse

Se debe detallar el uso normal o previsto que el consumidor del producto y luego de-
finir el segmento de la poblacion al que esta destinado, indicando las consecuencias,
si las tuviera, para aquellos consumidores sensibles al producto o a algun ingrediente.
Paso 4: Elaboracion del diagrama de flujo

Consiste en detallar en forma sucesiva todo el proceso de elaboracion; se deben re-
presentar todos los pasos operacionales del manejo del producto a través de la planta;

debe ser facil de seguir y representar exactamente el proceso.

Paso 5: Confirmacion del diagrama de flujo in situ
Se debe realizar la verificacion in situ de la precision del diagrama construido en
la etapa anterior. Esta verificacion debe hacerse durante las horas de produccion; la

verificacion permite corregir el diagrama sobre el documento y el proceso operativo.

Paso 6: Enumeracion de peligros, andlisis de riesgos y determinacion de medidas de
control.

El andlisis de peligros se basa en la determinacion de todas aquellas actividades y
condiciones que constituyan riesgos potenciales y, por lo tanto, puedan afectar adver-

samente al producto, provocando problemas de tipo microbiologico o fisicoquimico.

Paso 7: Determinacion de puntos criticos de control (PCC)
Los puntos criticos de control son etapas del proceso donde la falta de control cons-
tituye un riesgo inaceptable para la salud del consumidor, que puede ser prevenido o

reducido por el ejercicio del control de la etapa de operacion correspondiente.

Paso 8: Establecimiento de limites criticos de control (LCC)
Limites criticos son las tolerancias prescritas o predefinidas que se deben cumplir

para asegurar que el PCC efectivamente controle el peligro correspondiente.
Paso 9: Establecimiento de los criterios de vigilancia o monitoreo.

El monitoreo o vigilancia es la medida u observacion efectuada en un PCC que de-

muestra que el proceso estd funcionando dentro de los limites criticos. Es una de las
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partes mas importantes del sistema HACCP y garantiza que el producto se elabora

continuamente de manera segura (Kleeberg ,2007). El mismo autor sefiala que los

propositos del sistema de vigilancia para cada PCC son:

- Garantizar en el tiempo, la inocuidad de los productos elaborados por la indus-
tria de alimentos

- Establecer los criterios de vigilancia del Plan HACCP para mantener los PCC
dentro de los limites criticos de control y detectar desviaciones.

- Servir de evidencia objetiva en el establecimiento y funcionamiento del sistema

HACCP.

Paso 10: Establecimiento de Medidas Correctivas.

Este elemento apunta hacia las medidas que deben adoptarse ante la ocurrencia de
una situacion de peligro durante el monitoreo de los PCC. Las acciones correctivas
son los procedimientos que se deben aplicar en el caso de encontrar una desviacion

no aceptable de un PCC.

Paso 11: Establecimiento de Procedimientos de Verificacion.

Este elemento se basa en métodos, procedimientos y pruebas o ensayos adicionales
empleados para determinar si el sistema HACCP esta operando de acuerdo con el
disefio establecido, es decir, que es operativo (auditorias internas, inspeccion y ensa-
yo, muestreo aleatorio, revision de registros, validacion de los limites criticos, etc.)

La verificacion segiin Kleeberg (2007) se realiza con el fin de confirmar el funciona-
miento eficaz del Sistema HACCP por lo que se desarrolla las siguientes actividades:
Evaluar el comportamiento del PCC en el tiempo verificando que sea monitoreado
adecuadamente, evaluar si las acciones correctivas estan siendo aplicados y registra-
dos adecuadamente, evaluar el cumplimiento de los registros de los procedimientos
pre-requisitos, los analisis microbioldgicos de producto terminado, revision de regis-

tros de PCC, quejas de clientes y auditorias internas.

Paso 12: Establecimiento de un Sistema de Documentacién y Registro
Un sistema de registros de la informacién del plan HACCP es fundamental para de-
mostrar que se ejecutan los procedimientos de monitoreo, las medidas correctivas y

las verificaciones
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4.3.5 Beneficios y dificultades
a) Beneficios
El HACCP es el método mas eficaz de maximizar la seguridad de los productos. Es
un sistema eficaz que dirige los recursos a las areas criticas y de este modo reduce el
riesgo de producir y vender productos peligrosos (Forsythe, 2003).
También Kleeberg (2007), indica que las consecuencias positivas de la aplicacion del
HACCP: Mejoran las condiciones higiénicas sanitarias en las plantas de procesamien-
to de productos para consumo humano, se garantiza la calidad y sanidad de dichos
productos frente al reto exportador, mejora la relacion costo-beneficio por reduccion de
costos, mayor aprovechamiento de los recursos y mejor precio de los productos.
Para Serra y Bugueno (2004) las ventajas del sistema HACCP son claramente evi-

dentes, como contrapartida al sistema tradicional de control:

»  Se controlan las etapas del proceso productivo y no muestras aisladas, de forma
que todo el producto esta en las mismas condiciones de seguridad.

»  Existe la posibilidad de corregir in situ los defectos detectados, por tanto, dis-
minuyen las pérdidas en produccion. En este caso el fallo estd mas localizado,
puesto que es la propia persona que se encarga del proceso la que lo detecta en
el momento y lugar en el que se produce, por tanto, un modelo preventivo frente
al anélisis de producto acabado que es un modelo a posteriori.

*  Muchos de los parametros a controlar son faciles de medir de una forma directa
durante el proceso, lo cual hace que este sistema resulte menos costoso que el
analisis del producto final que en la mayoria de casos requiere sofisticada tecno-

logia y elevado nivel de preparacion técnica.

b) Dificultades

Si el HACCP no se aplica correctamente puede que no resulte un sistema de control
eficaz, esto se puede dar por personal que no ha sido formado o ha sido formado de
manera inadecuada, no permitiendo llevar el sistema de manera eficaz los principios
del sistema. La eficacia del sistema HACCP se puede perder si la empresa lleva a
cabo el analisis de peligros y después, trata de hacer encajar sus hallazgos con el sis-

tema de gestion y los mecanismos de control ya existentes (Serra y Buguetio, 2004).

13



4.3.6

HACCP en molineria

Este sistema ya se ha aplicado anteriormente en molinerias de otros paises en pro-
ceso de desarrollo, como es el caso de Guatemala donde segiin Gonzales, (2007)
reporta en sus conclusiones que su aplicacion logro implementarse con éxito en las
principales molineras del pais de Guatemala.

Segun la Sociedad Nacional de Industrias (2013) en nuestro pais solo Alicorp , Mo-
litalia son las empresas que tienen su HACCP implementado, pues son las empresas
que mas harina de trigo producen.

También SIN (2013) reporta que las principales empresas productoras el afio 2013
fueron Alicorp S.A.A, Molinera Inca S.A., ContiLatin del Pert S.A. y Molitalia S.A.,

que representaron el 62.6% del volumen importado de trigo.

4.4. HARINA DE TRIGO

4.4.1

4.4.2

Trigo

EL Trigo cuyo nombre cientifico es Triticum aestivum, es tal vez, el cereal mas
antiguo y mas cultivado en el mundo. Inicialmente se consumia en forma directa
como granos tostados sin ningin proceso de molienda. Posteriormente se supo de la
adopcion de molinos de piedra, la harina se mezcloé con agua para formar una pasta.
Después de utilizé en la preparacion de pan, pastas alimenticias y mas recientemente

en galleteria (Fenalce, 2009).

Definicion

Uno de los derivados del trigo es la harina cuyos componentes son descritos por
Vega (2009): almidon (70 — 75 %), agua (14 %) y proteinas (10 - 12 %), ademas de
polisacaridos no del almidon (2 - 3%) particularmente arabinoxilanos y lipidos (2%).
INDECOPI (2014) indica que la harina es el producto resultante de la molienda del
grano limpio de trigo (triticum vulgare, triticum durum) con o sin separacion parcial
de las cascaras.

La definicion de harina es exclusiva del producto obtenido de la molienda del trigo,
a los productos obtenidos de la molienda de otros granos (cereales y menestras),
tubérculos y raices le corresponde la denominacion “harina™ seguida del nombre del

vegetal del que provienen (INDECOPI, 2014).
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4.4.3

44.3

4.4.4

También Alba (2008) indica que la harina se obtiene de la molienda de trigo, ademas la
harina blanca para pan es extraida inicamente del trigo por ser este cereal inico conocido
por el hombre que contiene una proporcion adecuada de dos proteinas principales: Glu-

telina y la Gliadina; que al unirse en presencia del agua forman la estructura del gluten.

Contaminantes

Entre los contaminantes biologicos se podria considerar a las bacterias que suelen
encontrarse en la harina de trigo, como por ejemplo se encuentra esporas de bacilus
y bacterias coliformes.

La contaminacidon mas frecuente es la presencia de mohos y de las micotoxinas co-
rrespondientes las especies de mohos pertenecen principalmente a los géneros As-
pergillus y penicillium (Alba, 2008).

De los cuales las micotoxinas son las mas peligrosas siendo las salmonellas de menor
grado de importancia.

Las micotoxinas formadas en los granos mohosos pasan a las harinas y sobreviven
los procesos de calentamiento o cualquier otro procedimiento, utilizado para destruir
los mohos que la produjeron International (Commission on Microbiological Specifi-
cations for Foods( (ICMSF), 2001).

Para la harina de trigo el 12% de humedad es un nivel critico. A dicho nivel o por
debajo del mismo no puede haber crecimiento microbiano y las harinas son comple-
tamente estables.

Al 15 % de humedad pueden crecer los mohos y al 17 % los mohos, levaduras y bacte-

rias. La velocidad de crecimiento es proporcional a la actividad de agua (ICMSF, 2001).

Controles

Las harinas deben contener menos de 15% de humedad y de preferencia estar por
debajo de 14% de agua para evitar crecimiento fungico. Ademas, muchos produc-
tores que emplean harinas como ingredientes de diversos alimentos han establecido

especificaciones microbiologicas (ICMSF, 1991).

Procesamiento
Callejo (2002) indica que el diagrama de flujo del proceso para la obtencion de hari-

na, considera las siguientes actividades y el orden segun la Figura 1 mostrada.
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*  Recepcion. -Control de calidad, pesado, descarga en tolva, almacenamiento

*  Antelimpia. -Separacion de impurezas

*  Ensilado. -Distribucion y almacenamiento

*  Primera limpia. - Control de calidad clasificacion, separacion de impurezas,
despintado, cepillado

*  Acondicionado. -Humidificacion, reposo

*  Segunda limpia. -Humidificacion, salinado.

*  Molienda. - Trituracién extraccion clasificacion comprension cernido

»  Ensilado. -control de calidad, mezcla, envasado

*  Expedicion. -carga granel

Trigo en granos

[RECEPCION ]
v
[ ANTELIMPIA ]

v
[ ENSILADO ]

[ PRIMERA LIMPIA ]

v
[ ACONDICIONADO ]
v
[ SEGUNDA LIMPIA
L
[MOLIENDA ]

v

[ ENSILADO ]

1

[ EXPENDIO

v
Harina de trigo

—

Figura 1: Flujograma de procesamiento de la harina de trigo

FUENTE: Callejo (2002)
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Por otro lado, INDECOPI (2014) describe que el procesamiento del trigo consiste
en las siguientes operaciones: Separacion, Extraccion, Enriquecimiento,

Acondiciona-miento y Molienda, los cuales se describen a continuacion.

a. Separacion

La separacion no se basa en el peso del trigo sino en el peso de la harina total después de
haberse removido todo el salvado, asi si una corriente representa el 75 por ciento de la
harina total, se conoceria como harina de 75 por ciento de separacion (Quaglia, 1991).
El molinero puede obtener porcentajes de separacion. Las harinas patentes represen-
tan una separacion de menor porcentaje, es decir son harinas mas refinadas que las

de mayor separacion o claras.

b. Extraccion
Es la cantidad de harina que se obtiene después del proceso de molienda, normalmen-

te por cada 100 kilos de trigo se obtiene de 72 a 76 kilos de harina (Quaglia, 1991).

c. Enriquecimiento
Los molinos enriquecen las harinas con vitaminas y minerales, el pan hecho con ha-

rinas enriquecidas tiene mucho mas valor nutritivo (Quaglia, 1991).

d. Acondicionamiento

Segun Quaglia, (1991), el objetivo principal en el acondicionamiento previo a la
molienda, es producir un cambio en las caracteristicas mecéanicas de los diferentes
tejidos del grano, mejorando de esta manera las posibilidades de separacion del en-
dospermo de las restantes capas del grano. Para el acondicionamiento del grano de

trigo primero se debe determinar su dureza, mediante un perlado.

e. Molienda

Para realizar la molienda se debe hidratar previamente el grano, de acuerdo al por-
centaje de dureza del mismo. La cantidad de agua que se anade al trigo varia, depen-
diendo del contenido acuoso y dureza del grano (Gambarotta, 2005).

El tiempo que se concede para que el agua penetre en el grano, también varia con la

dureza del mismo. El trigo blando necesita tiempos mucho mas cortos para el atem-
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4.4.5

perado que el trigo duro. La incorporacion de agua al grano provoca que se abran
las células cruzadas y tubulares, los pequenos capilares expuestos retienen el agua
muy fuertemente. Con el tiempo, el agua penetra por la region dorsal del grano y fi-
nalmente por la zona del surco. La difusion desde el salvado, se produce en todas las
zonas del grano. La velocidad de absorcion del agua, varia con las diferentes varie-
dades, pero la forma de absorcion es esencialmente la misma. El efecto del agua en el
endospermo es ablandarlo, por lo que facilita la trituracion. El agua debilita el enlace
proteina-almidon, que es el responsable de la dureza del grano. Luego de la molienda
del grano de trigo, se obtiene harina flor, granillo y de salvado. Se ha encontrado en
la literatura que para granos de trigo se deberia obtener 70.08% y 21,52% de
afrecho. Estas diferencias se pueden deber a que no se realizo6 el acondi-
cionamiento del grano produciendo problemas en lo referente a la granulometria del
grano y no se separen bien los componentes de la semilla de trigo.

Es muy importante conocer el grado de extraccion (cantidad de harina producida
por 100 kg de trigo) ya que este se relaciona con calidad de la harina. Los valores de
extraccion varian entre 72-78% y llega a ser hasta el 85%, en paises pobres donde el
trigo es escaso. Se busca que el grado de extraccion sea menos de 85% para asegurar
el bajo contenido de cenizas y un buen grado de color (Gambarotta, 2005). En la
practica podemos observar una tasa de extraccion es menor a 85%, por lo tanto,

proporciona una buena calidad de la harina.

Caracteristicas de la harina
Sobre las caracteristicas fisico-quimicas, microbiologicas y sensoriales INDECOPI
(2014) reporta:

a. Caracteristicas fisico-quimicas y microbiologicas.

- Humedad: 14-14.9%

- Proteina (Nx5.7): 11.0-11.5%

- Ceniza: 0.54-0.60% (0.56- 0.64%)
- Qrasa: 0.9-0.95%

- Acidez: max 0.1% 4acido sulfurico
- N.E. Coli (NMP/G): <10

- N. Mohos (UFC/g): <104

- D. Salmonella sp. (En 25 g): ausencia
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4.4.6

b. Caracteristicas sensoriales

Aspecto: el producto se presenta en forma de polvo, libre de terrones y exento de
insectos en cualquier etapa de desarrollo, excretas de animales, parasitos y de otras
materias extrafias al mismo.

Color: Debe ser blanco o cremoso, de acuerdo al tipo que corresponda, libre de co-
loracion por actividad de microorganismos.

Olor y Sabor: El producto debe tener olor y sabor caracteristicos, libre de olor o sa-

bor amargo, rancio, mohoso o cualquier otro olor o sabor diferente al caracteristico.

INDECOPI (2014) ademaés indica que la Harina de trigo que debe ser mezclada con
vitamina del complejo B mas fumarato ferroso (tiamina, riboflavina, niacinamida,
acido folico y hierro), acido ascorbico E300, perdxido de benzoilo E928, oxidan-
te E927a, enzimas (xilanasa, esterasas E1104, glucosa oxidasa E1102, alfa amilasa

E1100) para mejorar su calidad nutricional.

Rendimiento del proceso en la elaboracion de la harina de trigo.

Sobre el rendimiento en la produccion de Harina de trigo, Gambarotta (2005) indica
que tedricamente es posible alcanzar un rendimiento del 85 % por ciento de harina en
100 partes de trigo, pero en la practica tales valores, que llevan el nombre de rendi-
miento de molienda o grado de extraccion es siempre inferior y se aproxima al 85 por
ciento. En la molturacion se obtiene el 75 a 78 % por ciento de harina, harina fina 2.5
a 3.0 por ciento, salvado 20 a 22 por ciento y desechos 0.2 a 2.0 por ciento. La harina
obtenida con rendimiento de molienda con porcentaje mas elevado presenta un alto
contenido de proteinas, lipidos, calcio, fosforo, hierro, vitaminas B1 y B2 proporcion

en glicidos y por tanto en calorias.
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V. MATERIALES Y METODOS

5.1 LUGAR DE TRABAJO

Las actividades del trabajo de titulacion se realizaron en la empresa Molinera S.A. ubicada

en Mayorazgo Ate Vitarte, que es una empresa dedicada a la produccion y comercializacion

de harina de trigo.

5.2 MATERIALES

Para la realizacion del trabajo se utilizaron los siguientes materiales:

5.2.1 Documentos legales

Cddigos de principios generales de higiene. RM-N° 539- 97 SA/DM ministerio
de salud 1997. Criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad para
los alimentos y bebidas. De consumo humano: RM N° 591- 2008 MINSA. Mi-
nisterio de salud 2008.

FAO/OMS. Codex alimentarius

Reglamento. Sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas de con-
sumo humano: DS-N°-00798-SA ministerio de salud 1998. Codigo internacio-
nal recomendado de practicas y principios

M¢étodos generales de higiene de alimentos CAC RCP 1 Rev. 4 FAO/OMS Co-

dex alimentarius 2003.

5.2.2 Normas técnicas peruanas

RM N°1020-2010/MINSA Norma sanitaria para la fabricacion elaboracion y
expendio de productos de panificacion, galleteria y pasteleria.

NTP 205.009:2014 TRIGO. Trigo en grano. Requisitos. 2a.ed. Esta norma defi-
ne, clasifica y establece los requisitos que debe cumplir el trigo para su comer-

cializacion.



5.2.3 Documentos internos de la empresa
*  Fichas técnicas del producto elaborado.

»  Fichas técnicas de trigo e insumos.

5.2.4 Equipos:
*  Computadoras: Laptop Hp Pavilion g4-1060la
*  Impresora Hp modelo psc.1210
*  Calculadora cientifica marca Cassio

*  Software: Windows Xp Office 2007.

5.2.5 Materiales para las visitas
*  Mandil
+ Cofia

e Mascarilla.

5.2.6 Herramientas de Calidad
*  Tormenta de Ideas (Ozeki y Asaka, 1992)
*  Matriz de seleccion de problemas (Ozeki y Azaka, 1992)
»  Diagrama Causa y Efecto (Ozeki y Azaka, 1992)
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5.3 METODOLOGIA
Las actividades que se desarrollaron durante la ejecucion del presente trabajo de titulacion

se presentan en la Figura 2, Secuencia de actividades para la elaboracion de las propuestas

de mejora.
[ Entrevista con la alta direccion ]
[ Visitas a planta ]
[ Recoleccion de informacion de la empresa ]
Aplicacion de la lista de verificacion de los
requisitos de higiene en planta
Analisis de la informacion e identificacion de
los aspectos deficitarios
Tormenta de Matriz de Grafica de
ideas seleccion de causa y efecto
problemas
\4
[ Propuesta de mejora ]
v | v
Elaboracion de manual Plan de higiene Elaboracion del manual
Buenas practicas de y saneamiento HACCP
Manufactura

Figura 2: Secuencia de actividades para la elaboracion de las propuestas de mejora
5.3.1 Entrevista con la alta direccion

En la entrevista realizada con el gerente general y jefe de aseguramiento de calidad,

se expusieron los objetivos y la metodologia del presente trabajo, donde se menciono
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5.3.2

5.3.3

5.3.4

que este tipo de metodologia se emplea frecuentemente para encontrar el problema
que puede ser la causa del origen de otros problemas, ademas se indicé que la caren-
cia de un manual de BPM, plan de higiene y saneamiento y un plan HACCP puede
ocasionar problemas de calidad e inocuidad alimentaria; con lo expuesto, se consi-
gue captar la atencion del gerente general y acepte la propuesta que se ha planteado,
brindandonos facilidades e informacion necesarias, asi como el ingreso a planta se-

gun fechas programadas.

Visitas a planta

Una vez tenida la aceptacion del gerente general se procedi6 a la programacion de las
visitas de reconocimiento a la planta Molinera S.A, siendo importante para recaudar
informacion de manera visual, entrevistas al jefe de aseguramiento de calidad y los
procesos de produccion con la finalidad de conocer la situacion actual de la empresa.
También se realiz6 entrevistas a los trabajadores, que nos fueron de gran utilidad més

adelante.

Recoleccion de informacion de la empresa

Se recolecto toda la informacion posible acerca de la empresa mediante la revision
de sus documentos, tales como flujo de procesamiento, fichas técnicas del produc-
to elaborado, etc., con el fin de realizar un diagndstico de la empresa en cuanto al
producto, proceso productivo, instalaciones, métodos de trabajo y documentacion

interna.

Aplicacion de la lista de verificacion de los requisitos de higiene en la planta
Para la evaluacion de las condiciones higiénicas de la empresa MOLINERA S.A se
aplico la lista de verificacion basada en la Vigilancia y Control Sanitario de Alimen-
tos y Bebidas de Consumo Humano (D.S 0007-98), donde se detallan los requisitos
a considerar para una evaluacion de eficacia de la limpieza que se maneja en la actua-
lidad. El mecanismo de realizar la lista de verificacion fue por medio de entrevistas al
personal y observacion directa de las instalaciones de la empresa MOLINERA S.A.
Se calificaron los siguientes aspectos:

A. Instalaciones
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1 Edificaciones y alrededores
2 Interior de las edificaciones
3 Instalaciones sanitarias

4 Suministro de agua
Transporte y almacenamiento
1 Transporte

2 Almacenamiento

Equipo y envases

1 Equipo

2 Envases

Personal

1 capacitacion

2 Requerimientos de higiene y salud

Saneamiento y control de plagas

1 Saneamiento
2 Control de plagas

Registros

Los requisitos de cada punto obtuvieron un puntaje segun los criterios que se descri-

ben en el Cuadro 1.

Cuadro 1. Criterios de puntuacion de los requisitos.

PUNTAJE | OBSERVACION SIGNIFICADO

0 Carece No se encontraron evidencia/incumple con la
norma

0.25 Deficiente Existen evidencias minimas definidas

0.5 Regular Existen evidencias de aplicacion pero no esta
documentado

0.75 Bueno Existen evidencias de aplicacion

1 Excelente Es implementado y documentado

FUENTE: Bonilla et al. (2010).

El resultado obtenido que es la suma del puntaje total, fue clasificado para luego

relacionarlo con una calificacion que se detalla en el Cuadro 2.

24



Cuadro 2. Clasificacion de la empresa segun el porcentaje de cumplimiento de la lista

5.3.5

de verificacion de los requisitos de higiene en plantas.

% CUMPLIMIENTO CATEGORIA SIGNIFICADO

(80-100> Excelente Cumplen con todos o la mayoria

de los requisitos. La planta presenta
muy buena condiciones de higiene y
programas documentados

[60-80> Bueno Cumplen con la mayoria de requisi-
tos. La planta presenta buena condi-
ciones de higiene, documentacion en
proceso.

[40-60> Regular Cumplen con una cantidad acepta-
ble de requisitos. La planta presenta
condiciones de higiene minimas.

[20-40> Deficiente Cumplen con una minima cantidad
p

de requisitos. La planta presenta

condiciones de higiene deficientes

[0-20> Critico No cumple con los requisitos mini-
mos. La planta presenta condiciones
de higiene inaceptables.

FUENTE: Bonilla et al. (2010).

Analisis de la informacion e identificacion de los aspectos deficitarios

Con los datos obtenidos de la lista de verificacion, las visitas a planta y las entrevistas
se realiz6 un andlisis con toda la informacion. Para el diagnostico se emplearon las
tres herramientas de calidad: Tormenta de Ideas, Matriz de Seleccion de Problemas
y el Diagrama de Causa y Efecto.

a. Tormenta de ideas.

Consiste en la generacion de ideas por parte de un grupo de participantes, las ideas que
se generan son las posibles causas o problemas que la empresa estd presentando en la
actualidad. Nos ayudo a generar ideas que estan relacionadas a los problemas ocurridos
en la empresa de las diferentes perspectivas o enfoques de los participantes.

El grupo que participo de esta actividad fue: Jefe de Calidad de la empresa, Supervi-
sor de Calidad, El Gerente General y los involucrados en el presente proyecto; Esto
se realiz6 en la sala de reuniones en el area de calidad. El procedimiento seguido a

continuacion es seguin lo descrito por Ishikawa (1994).
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a.1. Fase de generacion: Se estimuld la libre imaginacion, se cre6 un ambiente que
favorezca la comunicacion y la motivacion de los miembros del grupo, de esa forma
se consigue una libre exposicion de las ideas.

a.2. Fase de aclaracion: Una vez generada las ideas, se analizo cada una de ellas con
la finalidad de comprenderlas y luego se procede a agrupar aquellas ideas afines.

a.3 Fase multivotacion: Se califico los problemas encontrados y el criterio de valo-
racion fue el siguiente: del 1 al 5 considerando al nimero mayor, como el de mayor
grado de importancia como se indica en el Cuadro 3, Escala de valores de la fase
multivotacion. Se tomo aquellos problemas que presenten el mayor puntaje segun la
calificacion realizada por los participantes como se muestra en Cuadro 4, Califica-

cion de los problemas encontrados.

Cuadro 3. Escala de valores de la fase multivotacion.

Valor Interpretacion

Sin importancia

Poca importancia

Medianamente importante

Importante

Ul | [N | —

Muy importante

Cuadro 4. Calificacion de los problemas obtenidos
Problemas GG JAC AAC JC MR Total

Q| | W N [~

Donde:

GG: Gerente General

JAC: Jefe Aseguramiento de Calidad

AAC: Asistente de Aseguramiento de Calidad
JC: José Carrillo

MR: Marcos Retamozo

b. Matriz de seleccion de problemas
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Esta herramienta permitio calificar a los problemas seleccionados obtenidos de la
Tormenta de Ideas, teniendo en consideracion factores de viabilidad para la solucion
de ese problema. Cabe resaltar la importancia de la participacion del grupo de trabajo

para la toma de decisiones de esta herramienta.

Una vez seleccionado los problemas con mayor puntaje en el proceso de Tor-menta
de Ideas, mostrado en el Cuadro 4, se prosigui6 a calificar los criterios de los
problemas del 1 al 5, considerando al nimero mayor, como el de mayor grado de

importancia mostrado en el Cuadro 5.

Cuadro 5. Factor de ponderacion de cada criterio
Criterios GG |JAC | AAC |JC | MR | Total | Promedio | E.P
A | Inversion Estimada

Tiempo Estimado

Reaccidn del Personal
ante el cambio

Reaccién al Cliente

Dificultad de la ejecu-
cion

m O] O |w

F.P: Factor de ponderacion

El puntaje y la caracteristica del nivel de cada criterio se definieron con la alta
gerencia y se coloco como referencia para el equipo de trabajo como se muestra en
el Cuadro 6.

Cuadro 6. Niveles de los criterios

Nivel | Inversion | Tiempo | Reaccion del Personal | Reaccidn al | Dificultad de
Estimada | Estimado | ante el cambio cliente la ejecucion

Una vez que se tuvo los niveles y criterios definidos, se prosigui6 a calificar los
problemas con mayor puntaje obtenidos en la Tormenta de Ideas, teniendo al final
un puntaje para cada problema que ha sido identificado como de gran impacto
para la empresa, el resultado de estas variables se aplica en la Matriz de seleccion de

problemas como se muestra en el Cuadro 7.
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5.3.6

Cuadro 7. Matriz de seleccion de problemas

MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMAS

PUNTAJE | CRITERIO NIVEL 1 2 3 4

ALTO=1

MEDIO=2

BAJO=3

ALTO=1

MEDIO=2

BAJO=3

PARTICIPA= 3

INDIFERENCIA= 2

RECHAZO=1

ALTO=3

MEDIO=2

BAJO=1

ALTO=1

MEDIO=2

BAJO=3

TOTAL PUNTAJE

c. Grafica de Causa y Efecto

Esta herramienta nos permitio evaluar los problemas raices que pueden ser la causa
del problema mayor o principal en base a los diferentes enfoques o areas que presen-
ta la empresa. La suma de cada vertiente generada, denominada raiz, permite que se
dé al evento del problema mayor, gracias a su esquema permitio tener un panorama
mas amplio y visual sobre el problema analizado.

Una vez determinado el problema que presente mayor ponderacion en la Matriz de
Seleccion, éste serd tomado como el problema mayor en la Grafica Causa y Efecto.
Esta grafica también se desarrollé en una reunion previa con los colaboradores invo-

lucrados en el proceso para un mayor aporte de conocimientos.

Propuesta de mejora

En base a los resultados obtenidos a través de la metodologia que desarrollo en la
empresa Molinera S.A, las condiciones higiénicas observadas en la planta de
procesamiento y el problema que afecta la inocuidad alimentaria, se determinaron
que efectivamente a la empresa les era necesario los documentos que fueron
planteados inicialmente por lo que se procedi6 a su desarrollo y elaboracion, dichos
documentos pueden ser la solucion ante los problemas descritos en el andlisis

realizado en el presente trabajo.
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5.3.7

5.3.8

5.3.9

Metodologia para la elaboracion del manual de las BPMs

Para la redaccion del manual se tuvo como referencia los cinco puntos principales
que se indican en el DS-N°-007/98-SA y en el documento del manual de Sistemas de
calidad e inocuidad de alimentos segun la FAO (2002).

En cada uno de ellos se detalld la mejor manera de realizar las operaciones en las

diferentes areas del procesamiento del trigo de la empresa Molinera S.A.

a. Disposiciones Generales

b. Edificio e Instalaciones

c. Equipo y Utensilios

d. Produccion y Areas de Proceso

e. Niveles de Accion de Defectos

El manual estd compuesto por formatos para los registros, segiin sea la naturaleza
del proceso o actividad que se realice, dichos formatos de registro especifican la

actividad de las BPMs.

Metodologia para la elaboracion del plan de higiene y saneamiento

Para el Plan de Higiene y Saneamiento se consider6 la limpieza de los equipos, areas,
personal y alrededores que podrian afectar la calidad sanitaria del producto. Este plan se
ha elaborado en base a las recomendaciones de organismos internacionales tales como
la FAO\OMS y Codex alimentarius a través de los documentos como codigos interna-
cionales recomendados de practicas de higiene. La elaboracion de los procedimientos se
realizo a partir de visitas a planta durante las cuales se identifican todos aquellos equipos
y areas involucradas en la elaboracion de productos, se superviso su limpieza y se deter-
mino6 al responsable de dicha actividad, la frecuencia y el procedimiento a aplicar para
obtener un resultado correcto. En ocasiones se considerd los documentos internos de la
empresa que presentaban hasta el momento, como las instrucciones de limpieza que fue-

ron proporcionados por los fabricantes de los equipos y otros.
Metodologia para la elaboracion del plan HACCP

La metodologia seguida fue la recomendada por DS-N°-00798-SA y por Mortimore

y Wallace (1996) que consiste en los doce pasos que permiten la aplicacion del HAC-
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CP, los cuales se describieron ampliamente en lineas anteriores:

Paso 1: Conformacion del equipo HACCP

El equipo se formd por personas familiarizadas con el producto y los procesos de
elaboracion de la planta, con comprension de los conceptos del HACCP y conoci-
miento de las etapas por cumplir para desarrollar el sistema, cuentan formacion que
les permitio identificar peligros, anticipar problemas e implementar cambios en el
proceso y los productos.

El equipo estad conformado por: Gerente General, el Jefe de aseguramiento de la cali-
dad, el Jefe de Produccion, el Jefe electricista, el Supervisor de calidad, el Supervisor
de mantenimiento mecénico y el Supervisor de almacenes

Paso 2: Descripcion del producto

Se realiz6 una completa descripcion de la harina de trigo especial, incluyendo la
formulacion, con la finalidad de realizar una evaluacion sistematica de todos los
peligros asociados a ese alimento y sus ingredientes (producto, composicion, carac-
teristicas fisicoquimicas, tratamiento, tipo y grado de elaboracion, presentacion final,
almacenamiento, distribucion, forma de consumo y vida util del producto).

Paso 3: Determinacion del uso

Se detall6 el uso previsto que el consumidor realiza con la harina de trigo, indicando
las consecuencias, si las tuviera, para aquellos consumidores sensibles al producto o
a alglin ingrediente.

Paso 4: Elaboracion del diagrama de flujo

Consistio detallar en forma sucesiva todo el proceso de elaboracion de la harina de
trigo; se debe representar todos los pasos operacionales del manejo del producto a
través de la planta; debe ser facil de seguir y representar exactamente el proceso.
Paso 5: Confirmacion del diagrama de flujo in situ

Se realiz6 la verificacion in situ de la precision del diagrama construido en la etapa
anterior. Esta verificacion se hizo durante las horas de produccion; la verificacion
permite corregir el diagrama sobre el documento y el proceso operativo.

Paso 6: Enumeracion de peligros, andlisis de riesgos y determinacion de medidas de
control

El analisis de peligros se basé en determinar todas las actividades y condiciones que

constituyan riesgos potenciales y, por lo tanto, afectan adversamente al producto,
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provocando problemas de tipo microbiologico o fisicoquimico.

Paso 7: Determinacion de puntos criticos de control (PCC)

Se determind los puntos criticos de control (PCC) en las etapas del proceso donde la
falta de control constituye un riesgo inaceptable para la salud del consumidor,
que puede ser prevenido o reducido por el ejercicio del control de la etapa de
operacion correspondiente, segun la definicion de medida de control del Codex de
2014, esta etapa se realizd también directamente en la cadena de produccion.
Los PCC se determinaron a través de la secuencia de preguntas en orden detallados

en la Figura 3. Determinacion de puntos criticos.

Pl JExisten medidas preventivas de control? |4

éj Modificar la fase del
proceso o producto

JEs necesario el control en

esta fase para azegurar la —P@
inocuidad?

No—»Noewunpcg o o

P2 JHa zido especificamente concebida la fase para
eliminar o reducir a un nivel aceptable la
probabilidad de que =e produzca un peligro? **

v

%

P3 JPodria producirse una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstoz aumentar hasta niveles inaceptables?**

b

s [Si

%j N6 [No e wn PCG

J5e eliminardn los peligros identificados o ze
reducird a un nivel aceptable la probabilidad de |
que ge produzcan en una fase posterior?** lﬁto"‘

¥ v 4

@ ——w» Punto critico de

control (PCC)
No & un PO [Alto]

* Prosiga al siguiente peligro ** Es necesario definir los niveles aceptables

P4

Figura 3. Determinacion de un punto critico

FUENTE: Mortimore, 1996
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Paso 8: Establecimiento de limites criticos de control (LCC)

Se determinaron los limites criticos, los cuales son tolerancias prescritas o predefini-
das que se deben cumplir para asegurar que el PCC efectivamente controle el peligro
correspondiente.

Paso 9: Establecimiento de los criterios de vigilancia o monitoreo

Se establecieron los monitoreos o vigilancia efectuada ante un PCC, el cual demues-
tra que el proceso esta funcionando dentro de los limites criticos de control.

Paso 10: Establecimiento de Medidas Correctivas.

Se realiz6 el procedimiento que se debe adoptar ante la ocurrencia de la desviacion
de un PCC, esto se detalla en el manual, para el trabajo presente se tiene PCC en el
proceso de recepcion, molienda y tamizado.

Paso 11: Establecimiento de Procedimientos de Verificacion

Se realiza la evaluacién del comportamiento del PCC en corto tiempo verificando
que sea monitoreado adecuadamente, asi como las actividades de: evaluacion de las
acciones correctivas de manera que estén siendo aplicadas y registrados adecuada-
mente, evaluacion del cumplimiento de los registros de los Procedimientos pre-re-
quisitos, los analisis microbioldgicos de producto terminado, revision de registros de
PCC, quejas de clientes y auditorias internas.

Paso 12: Establecimiento de un Sistema de Documentacion y Registro.

Se determinaron los registros para demostrar la ejecucion, las medidas correctivas y

las verificaciones del plan HACCP, para el control de los PCC:
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VI. RESULTADOS Y DISCUSION

6.1 ENTREVISTA CON LA ALTA DIRECCION

Durante la entrevista se expuso el proyecto y la metodologia de trabajo, tanto el gerente
como el jefe de aseguramiento de calidad ofrecieron su colaboracion y su participacion para
que el proyecto en mencion se ejecute de una manera adecuada, brindandonos la informa-
cion necesaria, asi como el ingreso a las instalaciones.

El gerente comercial comentd que la empresa ha tenido problemas en las inspecciones rea-
lizadas con anterioridad por DIGESA y por parte de sus clientes, algunos hasta cortando
vinculos de comercializacion los cuales se superan con los documentos de nuestra propuesta,

el Manual de Buenas Practicas de Manufactura y el Plan de Higiene y Saneamiento.

6.2 VISITAS A PLANTA

En las visitas a la planta se observo las deficiencias en cuanto a higiene de las instalaciones,
personal, manipulacion, materia prima, insumos y producto terminado, también la ausencia
de parametros estandarizados en sus operaciones y la falta de control de inocuidad en sus
procesos de planta.

Encontrandose entre las principales deficiencias: La falta de limpieza en las zonas de pro-
duccion y zonas de acceso, carencia de limpieza en los bafos y vestidores de los operarios,
los operarios no se lavaban las manos de una manera estandar, los vehiculos de transporte del
producto no eran verificados para saber si son aptos, los operarios desconocian la frecuencia
de limpieza de cada equipo y en las zonas internas se observo presencia de contaminantes

como plumas, telarafias, etc.

6.3 RECOLECCION DE INFORMACION DE LA EMPRESA

Previo a la realizacion de la lista de verificacion se recolectd toda la informaciéon posible
acerca de la empresa, mediante la revision de sus documentos vigentes y como resultados se
encontro los siguientes documentos: flujo de procesamiento, mapa de las areas que presenta

la empresa, fichas técnicas del producto elaborado, fichas técnicas de los insumos, certifi-



cado de inocuidad de los materiales en contacto directo con los alimentos, algunos registros

que se quisieron implementar, asistencia de algunas capacitaciones realizadas, etc.

6.4 APLICACION DE LA LISTA DE VERIFICACION REQUISITOS DE HIGIENE
EN LA PLANTA

Se aplico la lista de verificacion de higiene basada en el decreto supremo N°® 007/98-SA, la
cual permiti6é determinar el nivel del estado de la planta en cuanto a sanidad e higiene, los
puntos evaluadas fueron para el presente trabajo los puntos de: instalaciones, almacenamien-
to, equipos, personal, saneamiento, control de plagas y registros.

El desarrollo de la lista de verificacion se encuentra detallada en el Anexo 1, donde se apre-
cia los aspectos evaluados y el puntaje asignado. Se obtuvo un porcentaje de 45.26% en el
cumplimiento de los requisitos de la lista de verificacion, como se detalla en el Cuadro 8,

este porcentaje obtenido corresponde a la calificacion de regular

Cuadro 8. Resultado de la lista de verificacion de los requisitos de Higiene en planta.

ASPECTOS PUNTAJE | PUNTAJE % DE
EVALUADOS OBTENIDO | MAXIMO | CUMPLIMIENTO
A. Instalaciones

A.1. Edificaciones y alrededores 4.5 7 64.29%
A.2. Interior de las Edificaciones 6.5 20 32.5%
A.3. Instalaciones Sanitarias 3.25 6 65%
A.4. Suministro del agua, hielo y vapor 6.5 8 81.25%
Sub total 20.75 41 50.61%
B. Transporte y almacenamiento

B.1. Transporte 2.50 6 41.6%
B.2. Almacenamiento 3 6 50%
Sub Total 7.25 12 50.78%
C. Equipo Y Envases

C.1. Equipo 2.75 7 39.29%
C.2. Envases 2.75 3 91.67%
Sub Total 5.5 10 55.00%
D. Personal

D.1. Capacitacion 1.00 4 25.00%
D.2. Requerimientos De Higiene Y 3.50 7 50.00%
Salud

Sub Total 4.50 11 36.25%
E. Saneamiento Y Control De Plagas
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E.1. Saneamiento 2.5 7 35.71%
E.2. Control De Plagas 2.5 6 41.67%
Sub Total 5 13 38.46%
F. Registros

E1. Registros(En General) 1.25 8 15.63%
Sub Total 1.25 8 15.63%
Total 43 95 45.26%

6.4.1 Analisis de los Resultados

El andlisis de los resultados se realizd tomando como base el D.S N° 007-98-S.A
— Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, en el
que se indica que caracteristicas se deben tener en cuenta para la asignacion de los

puntajes.

A. INSTALACIONES

A.1. Edificaciones y alrededores

La empresa MOLINERA S.A se ubica en Ate alejada de un ambiente contaminado y
de actividades industriales que constituyan una amenaza grave de contaminacion de
sus productos; ademas no estd expuestas a inundaciones, ni a infestaciones de plagas.
Debemos indicar que la fabrica no presenta procedimiento de almacenamiento de
desechos. Los principales son: las cascaras del trigo y residuos de la harina que se li-
bera en todo el proceso, estos residuos se acumulan y cuando se visualiza un exceso,
recién se procede a una limpieza. Los sacos de residuos se acumulan en las escaleras
de cada piso. Se apilan cerca de la zona de procesamientos siendo una fuente de
contaminacion por atraer roedores e insectos, incumpliendo en item “g” del articulo
79 del DS N 007-98-SA. Ademas la distribucion de ambientes no permite un flujo
operacional ordenado, siendo una posible fuente de contaminacion cruzada, incum-
pliendo articulo 36 del DS N 007-98-SA.

La empresa obtuvo un porcentaje de cumplimiento de 64.29% y una calificacion de
“BUENO” al evaluar las edificaciones y alrededores.

A.2. Interior de las edificaciones

Se evidenci6 que las paredes no cuentan con un buen tarrajeado, dificultando su lim-

pieza, incumpliendo el item “b” del articulo 33 del DS N 007-98. A su vez se observo
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que las juntas entre la pared y el piso no son a media cafia, por ello hay acumulacion
de elementos extranos, dificultando su limpieza, incumpliendo el item ““a” del articu-
lo 33 DS N 007-98-SA.

El piso esta construido de material durable, sin embargo, no se le realiza manteni-
miento, es por ellos que se encuentra agrietado; incumpliendo el item “e” del articulo
79 del DS N 007-98-SA.

Las superficies de las paredes son lisas, sin embargo, en algunas partes presentan
grietas, el techo es de material durable para una planta de alimentos, pero debido
a su altura no se cuenta con una limpieza eficiente, ademas presenta ventanas ha-
cia la parte exterior de la fabrica y no estd correctamente cerrado para impedir el
ingreso de polvo, plumas, aves e insectos incumpliendo el item “d” del articulo 33
del DS N 007-98-SA.

En la inspeccion se evidencio que en la sala de proceso y en el almacén las luminarias
no cuentan con algun tipo de proteccion en caso de que se rompan, siendo una posible
fuente de contaminacion de los productos. La empresa obtuvo calificacion 32.5%y
una calificacion de “DEFICIENTE” al evaluar el interior de las edificaciones.

A.3. Instalaciones sanitarias.

La fabrica cuenta con 3 bafios, 2 para hombres y uno para mujer que presentan 1
lavatorio y 2 inodoros y 1 inodoro para el caso de baio de hombres, todos en buenas
condiciones, pero carencia de limpieza.

No existe un procedimiento escrito de limpieza y desinfeccion de los servicios higié-
nicos, ni registros, No se cuenta con un procedimiento del correcto lavado de manos
incumpliendo el requisito del articulo 55 del D.S N 007-98 S.A.

Dentro de los servicios higiénicos se encuentra los vestidores que cuentan con casi-
lleros en malas condiciones (oxidacion) y con deficiente limpieza, ademas no existe
un deposito de ropa sucia adecuada, poniéndolo en bolsa, incumpliendo el articulo
D.S N 007-98 S.A.

La empresa obtuvo un puntaje de 65% y una calificacion de REGULAR al evaluar
las instalaciones sanitarias.

A.4. Sumideros de agua, hielo y vapor.

Se usa agua de la red publica, en donde la empresa si cuenta con evidencia de informes

de ensayo que se ha realizado para dar la conformidad que el agua cumple los requisitos
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fisico-Quimicos y bacteriologicos cumpliendo con el articulo 40 D.S N 007-98 S.A.
La empresa obtuvo un cumplimiento de 81.25% y una calificacion de BUENO al

evaluar el sumidero de agua, hielo y vapor.

B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO.

B.1. Transporte

La empresa cuenta con un camion, pero se desconoce si el vehiculo se utiliza sola-
mente para el transporte de alimentos o si también transporta otros materiales. Ade-
mas, no se cuenta con un registro de las inspecciones realizadas al vehiculo propio,
vehiculos de terceros al momento de despachar el producto terminado, incumpliendo
el articulo 75 del D.S N 007-98 S.A.

La empresa no cuenta con procedimientos de carga, estiba y descarga, incumpliendo
el articulo 77 del D.S N 007-98 S.A. La empresa obtuvo un puntaje de 41.6% y una
calificacion de “REGULAR” al evaluar la inspeccion y procedimientos para el tra-
bajo y almacenamiento de materiales.

B.2. Almacenamiento

Se evidencio que la distancia entre las parihuelas de producto terminado y las pare-
des es menos de 0.50m incumpliendo el articulo 72 del D.S N 007-98 S.A.

La empresa obtuvo el cumplimento de 62.50% y una calificacion de “REGULAR” al
evaluar las condiciones de almacenamiento de materias primas, insumos y producto

terminado.

C. EQUIPOS Y ENVASE

C.1. Equipos

Se evidencid equipos en desuso en el area de proceso, incumpliendo con el articulo
46 del D.S N 007-98 S.A.

El mantenimiento de los equipos solamente se realiza cuando ellos presentan fallas
de manera correctiva. Ademads, no se cuenta con programas, procedimientos ni regis-
tros de calibracion y mantenimiento de los equipos.

La empresa obtuvo un cumplimiento 39.29% y una calificacion de “DEFICIENTE”

al evaluar diseflo. Higiene y mantenimiento de los equipos.

37



C.2 Envases

Se observo que los envases utilizados presentaban su respectiva ficha técnica y
certi-ficados de calidad demostrandose la inocuidad del empaque, cumpliendo el
articulo 118 del D.S N 007-98 S.A, el cual indica que, el envase que contiene el
producto debe ser de material inocuo, ademas los envases empleados presentaban
rotulado conforme y registro sanitario vigente, cumpliendo con el articulo 122
del D.S N 007-98 S.A. Por tanto, la empresa obtuvo un porcentaje de cumplimiento
de 91.67%y una calificacion de “EXCELENTE” al evaluar la higiene, y
procedencia de los envases utilizados.

D. PERSONAL

D.1 Capacitacion

No hay registros de capacitaciones sobre higiene que la empresa ha realizado a los
colaboradores, por lo que no se puede afirmar su existencia, incumpliendo con el
articulo 52 del D.S N 007-98 S.A, tampoco se cuenta con letreros e instructivos re-
ferentes a practicas higiénicas, como lavado de manos, incumpliendo con el articulo
55del D.S N 007-98 S.A, obteniendo un porcentaje de cumplimiento de 25.00% y
una calificacion de “DEFICIENTE” al evaluar la capacitacion.

D.2 Requerimiento de higiene y salud.

Se evidencio, durante la inspeccion, que los operarios de produccion mantienen las
manos sin joyas, ufias cortas y cuando se requieren utilizan guantes; sin embargo,
no utilizan vestimenta adecuada ya que en la inspeccion se observo que 3 operarios
presentaban polos rotos, pantalones de color oscuro, incumpliendo con el articulo 50
del D.S N 007-98 S.A.

Durante la inspeccion se observo que algunos de los operarios de procesos no se
lavan las manos antes de iniciar el trabajo y después de manipular materiales sucios
o contaminados, no hay un control correcto, para garantizar el cumplimiento del la-
vado de manos, incumpliendo el articulo 55 del D.S N 007-98 S.A.

La empresa obtuvo un porcentaje de cumplimiento de 50.00% y una calificacion de
“REGULAR? al evaluar los requerimientos de higiene y salud.

E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS

E.1 Saneamiento

Se evidenci6 que la empresa no cuenta con un programa de limpieza y desinfeccion,
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por tanto las frecuencias y el uso de las concentraciones adecuadas de detergente y
desinfectante para la limpieza de las dreas y equipos no son estandar. Ademas, los
implementos de limpieza y desinfeccion (escobas, escobillones, recogedores y esco-
bas), no son de uso exclusivo de para cada area, incumpliendo el articulo 56 del D.S
N 007-98 S.A. Se observo que la empresa deja bolsas de las cascaras de trigo y polvo
de harina apiladas cerca del area de proceso, generando fuentes de contaminacion ya
que no se cuenta con medidas necesarias para la remocién y almacenamiento de los
desechos, incumpliendo el articulo 43 del D.S N 007-98 S.A. Por lo tanto la empresa
obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 35.71% y una calificacion de “DEFI-
CIENTE” al evaluar el saneamiento en planta.

E.2 Control de plagas

Durante la inspeccion se evidencio que la empresa subcontrata los servicios de otra
empresa para el control de plagas; sin embargo, el control es deficiente ya que en la
planta todavia hay presencia de roedores, aves e insectos, incumpliendo el articulo
57 del D.S N 007-98 S.A.

Se evidencio que la empresa no cuenta con un programa de control de plagas, sin
embargo, si presenta un contrato con un tercero que brinda servicio de inspeccion y
fumigacion con una frecuencia irregular, por lo tanto la empresa obtuvo un porcen-
taje de cumplimiento de 41.67% y una calificacion de “REGULAR” al evaluar lo

referente al control de plagas.

F. REGISTROS.

F.1 Registros en general

Los documentos identificados en la empresa no evidencian el cumplimiento de los requi-

sitos de higiene en planta al no presentar registros de los procedimientos relacionados a:

*  Control de plagas

*  Control de almacén

*  Control de limpieza y desinfeccion de areas, equipos, utensilios e implementos
de limpieza y desinfeccion.

»  Control de capacitacion e higiene del personal.

*  Control sanitario de agua.

*  Calibracion de equipos.
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Presenta una vigilancia deficiente del sistema de saneamiento, incumpliendo con el
articulo 57 del D.S N 007-98 S.A., ademas la empresa no realiza un control de calidad
sanitaria e inocuidad de los productos que elabora, incumpliendo con el articulo 58
del D.S N 007-98 S.A. Sé6lo se presenta el registro en donde se explica todas las eta-
pas de la fabricacion de Harina fortificada, el lote y la cantidad de aditivos agregados
como uso obligatorio, por lo tanto la empresa obtuvo un porcentaje de cumplimiento

de 15.63% y una calificacion de “CRITICO” al evaluar los registros que presenta.

6.5 ANALISIS DE LA INFORMACION E IDENTIFICACION DE LOS ASPECTOS
DEFICITARIOS

La linea de produccion de harina fortificada de la empresa MOLINERA S.A ubicado en el
distrito de Ate cumple con el 45.26% de los requisitos evaluados establecidos en funcion a
los criterios de inspeccion basada la normativa mencionada en el punto 10.2, que correspon-
de a la calificacion de “Regular”.

Por lo tanto, para que logre unas condiciones de higiene Optimas, la planta de la empresa
Molinera S.A deberd implementar métodos que permite incrementar el porcentaje de cum-
plimiento de los puntos que presenta la lista de verificacion.

Luego se confirm¢ las fechas de reuniones para continuar con el procedimiento de trabajo en

donde se comprometieron a estar presentes.

6.6 SELECCION DEL PROBLEMA

La empresa harinera MOLINERA S.A presenta problemas en la calidad del producto final
e inocuidad durante el proceso de produccion, situacion por la cual se quiere encontrar la
solucion frente al problema que puede estar ocasionando el origen de otros acontecimientos
relacionados a la inocuidad del producto final. Previamente acordada la reunion que se fijo
se realiz6 una breve explicacion de los pasos de la metodologia de Seleccion del Problema

para luego continuar las actividades.

6.6.1 Tormenta de ideas
Se desarrollaron las siguientes etapas:
Generacion de las ideas
En la etapa de generacion de ideas todos los participantes opinaron de manera libre,

sin algin temor de expresar los problemas que se les presentan en la empresa.
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b .

12.
13.
14.
15.

16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.

Los insumos llegan en horarios no establecidos

Mala ventilacion en el almacén de productos terminados

Presencia de plagas en el almacén de insumos

Existe una gran pérdida de produccion por la merma que se generacion en el
transporte de cangilones.

Ingreso de materiales extrafios en la molienda

Evitar la acumulacion de particulas en la tolva pulmon

Problemas de un mala etiquetado en el producto final.

No existe trazabilidad de insumos.

No existe una buena limpieza en todas las areas de proceso.

. Las maquinas no presentan un buen mantenimiento.

El personal no sabe la importancia de tener un producto de calidad ni cémo lo-
grar a tenerlos.

El personal no presenta un correcto aseo.

Las infraestructuras de algunas zonas de la planta se encuentran deterioradas.
Las maquinas no se limpian muy seguido

No existen indumentaria adecuada para los operadores en las areas mas propen.
sas a ocasionar una contaminacion.

No se sabe como estd llegando nuestros insumos a la fabrica.

Se tiene un alto grado de sacos con perforaciones por lote.

Las aves ingresan a la planta facilmente.

Los bafios se encuentran muy alejados de las areas de procesos.

No se tiene implementos completos de limpieza.

El personal de limpieza no sabe en qué momento limpiar una maquina ni como hacerlo.
Falta capacitar a las personas en los temas de higiene.

El personal no hace bien su trabajo porque no se le paga lo suficiente

Falta de supervision en el proceso de produccion.

No se realizan inspecciones a los vehiculos de transporte.

No se cuentan con procedimientos de control de plagas.

No se supervisa las condiciones de higiene en el personal todo el dia.

Al término de la exposicion de los problemas, se procedid a agrupar los 27 problemas por

afinidad y se obtuvieron 4 grupos de problemas generales como se muestra a continuacion:
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Grupo 1: Condiciones criticas de higiene en la planta de produccion.

3.

A S A

12.
14.
15.

18.
20.
21.
22.
24.
25.
26.
27.

Presencia de plagas en el almacén de insumos

Ingreso de materiales extrafios en la molienda

Evitar la acumulacion de particulas en la tolva pulmén

No existe trazabilidad de insumos en el proceso

No existe una buena limpieza en todas las areas de proceso.

El personal no sabe la importancia de tener un producto de calidad ni como lo-
grar a tenerlos.

El personal no presenta un adecuado aseo.

Las maquinas no se limpian muy seguido

No existen indumentaria adecuada para los operadores en las areas mas propen-
sas a ocasionar una contaminacion.

Las aves ingresan a la planta facilmente.

No se tiene implementos adecuados de limpieza.

El personal de limpieza no sabe en qué momento limpiar una maquina ni como hacerlo.
Falta capacitar a las personas en los temas de higiene.

Falta de supervision en el proceso de produccion.

No se realizan inspecciones a los vehiculos de transporte.

No se cuentan con procedimientos de control de plagas.

No se supervisa las condiciones de higiene en el personal todo el dia.

Grupo 2: No existe un proceso de control de proveedores.

1.

16.

17.

Los insumos llegan en horarios no establecidos, no existe una comunicacion
entre el area de logistica y el area de calidad.

No se cuenta con una cartera de proveedores que hayan sido aprobados por el
area de calidad.

No se cuenta con el capital necesario para invertir en mejores proveedores, se

compra al que vende mas barato.

Grupo 3: No se tiene buena infraestructura y buen clima laboral.

2.

10.

Mala ventilacion en el almacén de productos terminados

Las maquinas no presentan un buen mantenimiento.
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Grupo 4: Se tiene que mejorar los procesos y comprar nuevos equipos.

6.6.2

6.6.3

13. Las infraestructuras de algunas zonas de la planta se encuentran deterioradas.

19. Los bafos se encuentran muy alejados de las areas de procesos.

23. El personal no hace bien su trabajo porque no se le paga lo suficiente

4. Existe una gran pérdida de produccion por la merma que se genera en el trans-

porte de cangilones.

7. Problemas de un mala etiquetado en el producto final.

Calificacion de problemas

Una vez determinado los 4 grupos de problemas generales generados a través de la

tormenta de ideas se procedid a otorgarles una ponderacion de acuerdo a la percep-

cion de cada uno de los integrantes, obteniéndose los valores que se muestra en el

Cuadro 9, Ponderacion de los problemas generales donde el problema Condiciones

criticas de higiene en la planta de produccion obtuvo el puntaje mayor de 22.

Cuadro 9. Ponderacion de los problemas generales

Problemas GG |JAC | AAC |JC | MR | Total
A Condiciones criticas de higiene en la 51| 3 4 5] 5 | 22
planta de produccion.
B No existe método en la evaluacién de 313 4 (3] 2 15
proveedores.
No se tiene buena infraestructura y 31 2 2 |33 13
C .
buen clima laboral.
D Se tiene que mejorar los procesos y 2 2 2 21 3 11
comprar nuevos equipos.

Factor de ponderacion de cada criterio

Continuando con la metodologia se procedi6 a otorgar valor a los criterios, este valor

se tomara en cuenta en la ejecucion de la solucion de los problemas. Los participan-

tes aportaron los valores de acuerdo a su juicio; el dato que se utilizaré para la matriz

de seleccion de problemas es el promedio o factor de ponderacion de los valores que

se otorgaron individualmente para cada criterio mostrado en el Cuadro 10.

43




6.6.4

6.6.5

Cuadro 10. Factor de ponderacion de cada criterio

Problemas GG |JAC | AAC |JC| MR | Total | EP
A | Inversion Estimada 5 4 3 3| 4 19 3.8
B | Tiempo Estimado 4 4 4 20 4
C Reaccion del Personal ante el 2 3 2 3| 4 14 2.8
cambio
D |Reaccion al Cliente 4 23 4.6
E |Dificultad de la ejecucion 3] 3 17 | 34

F.P: Factor de ponderacion

Criterios de evaluacion.

Se procedio a calificar los niveles de los criterios de evaluacion, donde se observo

que la inversidn que se tiene para resolver el problema es escasa por la condicion de

pequefia empresa, ademas que el tiempo para su realizacion tiene que ser a corto pla-

zo debido a que los clientes una accion correctiva de manera obligatoria, los rangos

que se otorgaron se muestra en el Cuadro 11.

Cuadro 11. Criterios de evaluacion

. Inversion Tiempo Reaccién del Reaccién al | Dificultad de la
Nivel . . Personal ante . . .,
Estimada | Estimado . cliente ejecucion
el cambio
1 >4000 1 afio Rechaza | LDCTEMENtOS |y p o dificil
de Reclamos
2 | <1000-4000> | 8 meses | Indiferencia | -0 Teclamos | Medianamente
se mantienen dificil
3 <1000 3 meses Participa Menos pe fa.C}l
reclamos ejecucion

Resultados de la matriz de seleccion.

Una vez obtenida la informacién de ponderacién que se necesita para realizar la

matriz de seleccion, se procede con la votacion asegurando una explicacion al grupo

de trabajo de esta etapa. Se aprecia que los puntajes de 2 de ellos son semejantes tal

como se muestra en Cuadro 12. Matriz de Seleccion de problemas; sin embargo, se

tomara el problema 1 ya que presentd el mayor puntaje de 213, 4 y su costo de im-

plementacion es de bajo presupuesto a comparacion del problema 4 que es de presu-

puesto alto, ademas este resultado ya se esperaba ya que la empresa no contaba con

un BPM, PHS y un plan HACCP para controlar la inocuidad alimentaria.
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Cuadro 12. Matriz de seleccion de problemas

MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMAS
PUNTAJE | CRITERIO NIVEL 1 2 3 4
ALTO=1 0 4 5 1
38 Tversion |y rpp10-2 1 532 1 2.8 0 19 4 342
estimada
BAJO=3 4 0 0 0
ALTO=1 0 3 5 0
4 Tiempo |y rpp10-2 3 36 2 28 0 20 2 52
estimado
BAJO=3 2 0 0 3
Reaccién | PARTICIPA=3 1 0 0 3
28 delpersonal | 1\ ry EERENCIA-= 2 4 30.8 5 28 5 28 2 36.4
ante el
cambio | RECHAZO=1 0 0 0 0
ALTO=3 4 1 0 2
4 Impactoal | pn o 1 56 1 EY) 0 20 3 36
diente
BAJO=1 0 3 5 0
ALTO=1 0 3 4 2
Dificultad
34 dela MEDIO=2 4 374 2 238 1 204 3 272
ejecucion
BAJO=3 1 0 0 0
TOTAL PUNTAJE 2134 1345 107.4 185.8

6.6.6 Diagrama de causay efecto

Segun la metodologia empleada el problema “condiciones criticas de higiene en la
planta de produccion” es el mayor problema, por lo que se usard para elaborar el
Diagrama de Causa y Efecto, el resultado se muestra en la Figura 4, en donde se
muestra de manera general que en cada 4rea no se cuenta con algln tipo de registro
de conformidad para la verificacion del correcto desempefio de la limpieza, carencia
de procedimientos en la realizacion de algin proceso critico para la inocuidad ali-

mentaria, evaluacion de producto conforme, trazabilidad del producto, etc.

MATERIALES PERSONAL :‘::"‘";‘::“‘""‘“
Iiateriales
Falta de renovacidn
deigastados Inadecuada limpieza de Falta do cxg

de materiales mdguinas y equipos
Bajo desempefio
Ingreso de restos de )
materias residuales: polvo Exceso de trabajo
Parzoual agrtads Condiciones

. criticas de

higiene en la

Mala ihaminacisn planta de
Infraestructura produccién.
inadecuada Anilisis Mala Inadecuada limpieza

Techos y paredes en Insuficientes “""“';I'“ de / de maguinas v equipos

a 5" s Provesaones

comdic imadecuday
- )i e da Uso incommecto de
pra - productos ds hmpasra
INSTALACIONES METODOS MAQUINAS

Figura 4. Diagrama Causa y Efecto
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6.7 PROPUESTA DE MEJORA

Con los resultados obtenidos del analisis de la verificacion y la aplicacion de las herra-
mientas de calidad, se planted definitivamente como propuesta de mejora la elaboracion de
los manuales de las Buenas Practicas de Manufactura, Plan de HigOienel y Saneamiento y
Elaboracién del Plan HACCP para la Linea de harina de trigo, resultado que coincide con lo
esperado en la entrevista con la gerencia.

El manual de BPM se elaboro para garantizar la inocuidad alimentaria en todo el proceso de
produccion, en donde se incluyd procedimientos, instructivos y la propuesta de los registros
de control y verificacion. El manual BPM se presenta en el Anexo II, y presenta los puntos
de Estructura fisica e instalaciones, distribucién de ambiente y ubicacion de equipos, abas-
tecimiento de agua y recoleccion de residuos solidos, control de las operaciones, higiene del
personal, almacenamiento, transporte y comercializacion.

Se elabor6 el PHS apropiado para la planta Molinera S.A, que permitird actividades de
limpieza de los equipos y zonas de trabajo permitiendo asegurar la inocuidad alimentaria
(Diaz y Uria, 2009), el PHS se detalla en el Anexo III. El documento describe los siguientes
aspectos relacionados a los Principios Generales de Higiene de los Alimentos: Requisitos de
higiene en cuanto a instalaciones, equipos y utensilios, productos y utensilios de limpieza,
tratamiento de residuos y control de plagas, principios de higiene relacionados al estado de
salud del personal, habitos de higiene y capacitacion del personal y medidas de higiene a ser
consideradas desde la recepcion de materia prima e insumos hasta su distribucion.
Finalmente se elabor6 el plan HACCP para la linea de harina de trigo, el que se presenta en
el Anexo 4, con la finalidad de establecer un sistema preventivo que asegura el control de
los peligros fisicos, quimicos y microbioldgicos presentes en el proceso de elaboracion de la
harina de trigo, preservando la calidad sanitaria que debe cumplir desde la recepcion de las
materias primas e insumos hasta su distribucion (Forsythe, 2003).

Se aplico la metodologia del plan HACCP en las diferentes etapas del proceso de produccion
de la harina de trigo los cuales se muestran el Cuadro 13.

Estos puntos evaluados en el arbol de decisiones determinaron tres PCC.
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Cuadro 13. Analisis de los puntos criticos de control (PCC).

Etapas del Peligros Es
P1 P2 P3 P4 ,
Proceso Tipo Descripcion pCC?
BIOLOGICO No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
Recepcion FISICO Presencia de materiales extrafios SI SI NO - NO
QUIMICO No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
BIOLOGICO No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
Transporte FISICO No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
QUIMICO No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
BIOLOGICO Contaminacién por Coliformes, E. coli, Staph. Aureus. SI NO - - NO
Ensilado FISICO Pedazos de plésticos duros o envases de los insumos. SI NO - - NO
QUIMICO No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
BIOLOGICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
o FISICO Presencia de materiales extrafios como metales, plumas s piedras N
Limpia etc mayoresa 2.5 mm SI SI SI SI- SI
QUIMICO Presencia de restos de detergentes. SI NO - - NO
BIOLOGICO Se encontr6 en una muestra de trigo una Humedad de 17%( mayor
a15%) lo cual es un indicador de posible crecimiento microbiano oI SI SI SI SI
de mohos.
Humectacion
FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO Presencia de restos de detergentes. ST NO - - NO
BIOLOGICO Crecimiento microbiano de Staphylococus. SI NO - - NO
Molienda FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
BIOLOGICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
Reposo FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
BIOLOGICO Se detecta peligro debido a la presencia vectores contaminantes
como plumas, polvo, pelusas, etc; pudiendo dar origen al creci- oI oI oI oI oI
miento de Staphylococus.
Tamizado
FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO Presencia de restos de detergentes. SI NO NO - NO
BIOLOGICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
Fortificacién FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO Presencia de restos de detergentes. SI NO NO - NO
BIOLOGICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
Embolsado FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
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En la operacion de Limpia, se encontrd un PCC fisico en el tratamiento de materias extrafias
duras y filosas como metales mayores a 2.5 mm. Se implement6 un registro de verificacion
de control a los imanes utilizados en la rejilla magnética los cuales detectan metales, es un
PCC porque asegura la inocuidad de la harina para continuar con el proceso. El control del
registro de verificacion de la actividad de los imanes, asegurara su funcionamiento correcto,
con una frecuencia establecida de una hora, segun el registro que se ha propuesto.
En la humectacion se encontré un PCC bioldgico debido a que el control del porcentaje de
humedad determina la vida 1til del producto. Las harinas deben contener menos de 15% de
humedad y estar por debajo de 14% de agua para evitar crecimiento fungico (ICMSF, 1991).
El control se realizara mediante un registro de la determinacion de la actividad de agua (por-
centaje de humedad interna) del trigo con el equipo Aqualab, el cual no debe pasar de (0.14)
14% en una muestra de trigo al empezar el turno de produccion.

En el tamizado se encontrdé un PCC biologico, esta etapa es fundamental pues es donde se
separa la harina de trigo de los demas componentes del trigo. El peligro es generado por la
presencia de vectores contaminantes como plumas, polvo, pelusas, etc, pudiendo dar origen
al crecimiento de Staphylococus. El control se realizara con el correcto seguimiento del re-
gistro de verificacion de limpieza de estructuras internas, equipos y el seguimiento del con-
trol de plagas segun el PHS, lograndose controlar el crecimiento de Staphylococus, mediante
disminucion de la presencia de vectores contaminantes.

Finalmente, los manuales elaborados son una propuesta para la solucion del problema prin-

cipal encontrado por lo que deberén ser validados en su posterior implementacion.
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VII CONCLUSIONES

Con la aplicacion de la lista de verificacion de requisitos de higiene se obtuvo un pun-
taje 45.26% con calificacion de REGULAR, lo que reflejo carencia de limpieza en las
instalaciones.

Se encontraron 4 grupos de problemas generales generados de la Tormenta de ideas,
los cuales fueron: Condiciones criticas de higiene en la planta de produccion, no existe
un proceso de control de proveedores, no se tiene buena infraestructura y buen clima
laboral, se tiene que mejorar los procesos y comprar nuevos equipos.

La propuesta de mejora planteada consistio en realizar los manuales BMP, PHS y plan
HACCEP para la linea de harina, que fueron el resultado de la aplicacion de la matriz de
seleccion de problemas y el diagrama de Causa y efecto.

La elaboracion de un Plan HACCP para la linea de harina de trigo determind como
Puntos Criticos de Control:

a. Limpia

b. Humectacion

c. Tamizado



VIII RECOMENDACIONES

Implementar y validar los sistemas de gestion propuestos en los manuales e imple-
mentar el sistema HACCP, para asegurar la calidad total de las harinas de trigo que se
producen.

Capacitar al personal responsable del cumplimiento de las BPMs, PHS y HACCP
Cumplir con las frecuencias de limpieza y desinfeccion detalladas en el programa del
manual de higiene y saneamiento.

Darles seguimiento a los sistemas de calidad propuestos en los manuales de la empresa
Molinera S.A.

Revisar periddicamente la ejecucion de los procedimientos establecidos para el control
de calidad, y verificar que se estén llevando a cabo de forma correcta.

Se deben considerar controles microbioldgicos.

Se deben realizar a futuro manuales de gestion de la Norma 1SO22000
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ANEXO I



LISTA DE VERIFICACION

LISTA DE VERIFICACION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTOS PROCESADORES DE ALIMENTOS
VARIOS Y BEBIDAS

INSPECCION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTO U

VIGILANCIA SANITARIA QU

DATOS DEL ESTABLECIMIENTO

Nombre 0 razén social:......ccceeevericernnecnncrenenenne RUG: ettt e e s e
Responsable de establecimiento: .......ccccceveviceiceccene e, L0 T~ {o O
Responsable de control de calidad...................... FOrmMacion: ....occveceeece et st s
Direccion:(calle/ Av. lirdn /Carretera/Psje):.........ccu.... Urb./AAHH /SECtOr: ...
Distrito:....ccceeeverenrvennen Provincia:......ccoecvvevruenen. Departamento: ......cocceveiveeien e
Fecha de Ultima iNSPECCION: ...c.iiiie ettt st st et et e steste st e esses s aesersaneareesse e ennan
Dias trabajados al mes.................... Numero de operarios: Hombres........ Mujeres: ....ccccovune..

* D.S. n.” 007-98-SA. Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas: y
Norma. CACIRCP-I-1969 (Reta 2003). Principios generales de higiene de los alimentos.




PUNTAIJES

ASPECTOS A EVALUAR o Jo2s Jos5 Jo75 |1
INSTALACIONES

A.1. EDIFICACIONES Y ALREDEDORES

El establecimiento se ubica alejado de zonas cuyo medio X
ambiente esté contaminado y actividades industriales que

constituyan una amenaza grave de contaminacién de los

alimentos.

El establecimiento no se ubica en zonas expuestas a X
inundaciones, a menos que estén protegidas de manera

suficiente. No hay empozamientos en todos los

alrededores de las instalaciones.

El establecimiento se ubica alejado de zonas expuestas a X
infestaciones de plagas: o en zonas de las que no puedan

retirarse de manera eficaz los desechos, tanto sélidos

como liquidos.

El acceso a los almacenes de materia prima e insumos y X

aireas de desplazamiento dentro del establecimiento se

encuentran pavimentados y esta en buenas condiciones

de mantenimiento y limpieza.

El exterior de las instalaciones (veredas), vial de acceso y X

dreas de desplazamiento interno se encuentran

pavimentados y estdn en buenas condiciones de

mantenimiento y limpieza.

El establecimiento es exclusivo para la actividad que radia X
y no tiene conexion directa con viviendas ni locales en los

gue se realicen actividades distintas a este tipo de

industria.

La distribucién de los ambientes permite un flujo X
operacional lineal ordenado, que evita riesgos de

contaminacion cruzadas: asimismo el establecimiento no

tiene comunicacion directa con otro ambiente o area

donde se realicen otro tipo de operaciones incompatibles

con la produccion de alimentos.

SUB TOTAL 4.5
A.2. INTERIOR DE LAS EDIFICACIONES

A.2.1 Disefio, construccidn y mantenimiento

La sala de proceso cuenta con un gabinete de higienizacion X

de manos agua potable, jabdn desinfectante y gel

desinfectante y sistema de secado de manos).

La distribucidn del ambiente no se comunica directamente X

con los servicios higiénicos, para evitar la contaminacién

cruzada.

El proceso sigue un flujo de avance en etapas nitidamente X

separadas desde el area sucia hacia el area limpia. No
permitiendo en el drea limpia la circulacién de personal, de
equipo de utensilios, ni de materiales e instrumentos
asignados o correspondientes al drea sucia




Las uniones entre las paredes y el piso son a media cafia
(curvo/cdncavo) lo que facilita la limpieza de los ambientes
y evita la acumulacién de elementos extrafios.

Las paredes son de material impermeable de superficie lisa
y sin grietas y estan recubiertas con pintura lavable de
color claro.

El techo estd construido y tiene acabado liso e
impermeable que facilita la limpieza, se encuentra libre de
condensaciones y mohos.

Las puertas son de material impermeable de superficie lisa
sin grietas con cierre hermético.

Las ventanas son faciles de limpiar construidas de modo
que se reduzca al minimo la acumulacién de suciedad y en
caso necesario estar provistas de malla contra insectos.
Que sea facil de desmontar y limpiar. Cuando sea
necesario.

Las ventanas deberan ser fijas.

Los pisos tendran un declive hacia canaleta, o sumideros
convenientemente dispuestos para facilitar el lavado y el
escurrimiento de liquidos.

La sala de proceso cuenta con avisos que indican la
obligacion de lavarse las manos, habiendo un control
adecuado para garantizar el cumplimiento de este
requisito.

El establecimiento incluyendo ambientes de proceso:
almacenes, vias de acceso y areas de desplazamiento
interno estan libres de animales domésticos (gatos, perros,
etc.) y/o silvestres (roedores. palomas).

A.2.2 lluminacién

La fabrica dispone de iluminacidn natural o artificial
adecuada para permitir la realizaciéon de las operaciones
de manera higiénica. La iluminacién no da lugar a colores
falseados.

Las |[dmparas estdn protegidas de tal modo que asegura
gue los alimentos no se contaminen en caso de rotura.

A.2.3 Ventilacién

La sala de proceso cuenta con ventilacion adecuada para
impedir la acumulacidn de vapor de agua condensaciones
le impida el flujo del aire de zona sucia a la zona limpia.

A.2.4 Disposicion de desechos

Los residuos sélidos estan contenidos en recipientes de
plastico o metalicos adecuadamente cubiertos o tapados
en adecuadas condiciones de mantenimiento e higiene,
tapado, rotulado y ubicado lejos de los ambientes de
produccién.




Los recipientes para los desechos, los subproductos y las
sustancias no comestibles o peligrosas estan identificados
de manera especifica.

No se permite la acumulacién de desechos en la sala de
proceso y de almacenamiento de los alimentos o en otras
areas de trabajo.

La sala de proceso cuenta con contenedores para la
disposicion de residuos sélidos y se encuentran protegidos
en adecuadas condiciones de mantenimiento y limpieza.

Los ambientes se encuentran libres de materiales y
equipos en desuso.

Cuenta con un sistema operativo de manejo y disposicién
final de residuos sdlidos y en su procedimiento se indica
frecuencia de recojo, horarios, rutas de evacuacion,
transporte y disposicion de los mismos.

Cuenta con un sistema operativo de manejo y disposicién
final de residuos sdlidos y en su procedimiento se indica
frecuencia de recojo, horarios, rutas de evacuacion,
transporte y disposicion de los mismos.

SUBTOTAL

6.5

A.3. INSTALACIONES SANITARIAS

A.3.1 Instalaciones para empleados

Los servicios higiénicos cuentan los materiales necesarios
(jabdn, desinfectante, Papel, agua el para el lavado, secado
y desinfeccién de manos e instructivos que indican la
obligatoriedad de su uso.

El vestuario y la(s) ducha (Si se encuentran en un ambiente
construido de material impermeable. con nldmero
adecuado de casilleros en buen estado de conservacion e
higiene.

Los servicios higiénicos: urinarios y/o inodoros vy
lavatorio(s) se encuentran operativos en un ambiente
construido de material impermeable.

Es adecuada la relacion de aparatos sanitarios con
respecto al nimero de personal y género (hombres vy
mujeres):

e De | a 9 personas: 1 inodoro,2 lavatorios, 1 duchay 1
urinario ( )

¢ De 10 a 24 personas: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas y
1 minarlo ( )

¢ De 25 a 49 personas: 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchan
y 2 urinarios ( )

e De 50 a 100 personas: 5 inodoros, 10 lavatorios, 6
duchas y 4 urinarios ( )

e Mas de 100 personas: 1 aparato adicional por cada 30
personas ( )




Los inodoros y/o urinarios, lavatorios y duchas son de
material sanitario o loza de facil limpieza y desinfeccién y
se encuentran instalados en un sistema que asegura la
eliminacion higiénica de las aguas residuales.

A.3.2 Instalaciones para el lavado de equipos

Las instalaciones para el lavado de equipos se encuentran
separadas adecuadamente de las dreas de
almacenamiento, procesamiento y empaque de alimentos
para prevenir la contaminacion.

SUBTOTAL

3.25

A.4. SUMINISTRO DE AGUA. HIELO Y VAPOR

La fabrica se abastece de agua captada directamente de la
red publica o de pozo y el sistema que utiliza para el
almacenamiento del agua estd consumido mantenido y
protegido de manera que se evita la contaminacién del
agua.

La fabrica dispone de un abastecimiento suficiente de agua
potable con instalaciones apropiadas para su
almacenamiento, distribucion y control de la temperatura
a fin de asegurar el caso necesario, lainocuidad y la aptitud
de los alimentos.

El agua recirculada para reutilizacion debera tratarse y
mantenerse en tales condiciones que de su uso no derive
ningln peligro para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos.

El hielo y vapor que se produce, manipula y almacena de
manera que esta protegido de la contaminacion.

El hielo y el vapor que se utiliza en contacto directo con los
alimentos o con las superficies de contacto con éstos no
constituyen una amenaza para la inocuidad y la aptitud de
los alimentos.

Se controla el nivel de cloro libre residual: indicar la
frecuencia de determinacion:

Cuenta con un plan de monitoreo de la calidad de agua
utilizada mediante analisis microbiolégicos y fisico
quimicos (verificar cumplimiento segun cronograma
establecido por la empresa).

Cuenta con un sistema operativo de manejo y disposicién
de aguas servidas.

Los depdsitos: cisternas y/o tanques de almacenamiento
de agua son de material sanitario en buen estado de
mantenimiento y limpieza y se encuentran protegidos de
la contaminacién.

SUBTOTAL

6.5

B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO




B.1. TRANSPORTE

B.1.1 Transpone de alimentos

El transpone del producto final, materias primas e
insumos, que requieren o no cadena de frio se realiza en
vehiculos acondicionados y protegidos de uso exclusivo y
en condiciones sanitarias para prevenir la contaminacién
cruzada.

Los medios de transporte y los recipientes para productos
a granel, estan construidos de manera que no contaminan
los alimentos o el envase a un vehiculo empleado puede
limpiarse eficazmente y en caso necesario desinfectarse

Se tiene un programa para verificar la adecuacién de la
limpieza de los vehiculos, tal como inspecciones visuales.

Los vehiculos son inspeccionados por el procesador al
momento de recibo y antes del cargue con el objeto de
asegurar que se encuentre libre de contaminacion y aptos
para el transpone de alimento a los vehiculos pueden
mantener con eficacia la temperatura, el grado de
humedad, el aire y otras condiciones necesarias para
proteger los alimentos contra el crecimiento de
microorganismos nocivos o indeseables) contra el
deterioro que los puedan hacer no aptos para el consumo.

SUBTOTAL

B.2. ALMACENAMIENTO

El almacén es de uso exclusivo y cuenta con instalaciones
(piso-paredes-techo) de material no absorbente
(impermeable) de facil higienizacion y resistentes: el
mismo se encuentran en buen estado de mantenimiento y
limpieza.

Se identifica la fecha de ingreso al almacén y se rotan los
productos en base al principio PEPS. Solo se autoriza el uso
de aditivos y coadyuvantes de elaboracidn permitidos por
el Codex Alimentarias y la legislacion vigente.

Las materias primas, insumos (organizados y rotulados) y
el producto final son estibados en tarimas (parihuelas)
anaqueles o estantes de material no absorbente cuyo nivel
inferior estd a no menos de 0.20 m del piso, 0.60 m del
techo y a 0.50 m o mas entre filas de ramas y paredes en
adecuadas condiciones de mantenimiento, limpieza,
ventilacién e iluminacidn.

Las materias primas se reciben en un area separada de la
de procesamiento.




Las materias primas, insumos y productos finales
perecibles se almacenan en cdmaras de refrigeracién o
congelacion, controlados con termdmetros y se
encuentran protegidos contra el ingreso de posibles
agentes contaminantes, evitando la contaminacién
cruzada y la transferencia de olores indeseables.

NA

El almacén estd cerrado y protegido contra el ingreso de
posibles agentes contaminantes y de posible
contaminacion cruzada.

El producto final que requiere cadena de frio para su
conservacion, se almacena en camaras de: Refrigeracion (
) o congelacién ( ) segun el caso controlados con
termdmetros calibrados (manuales o no) y se encuentran
protegidos contra el ingreso de posibles agentes
contaminantes, evitando la contaminacién cruzada.

NA

Los productos quimicos: plaguicidas, productos de
limpieza y desinfeccién se almacenan en un ambiente
limpio en sus envases originales, protegidos e
identificados, separados segun su naturaleza para prevenir
intoxicaciones y accidentes de contaminacion.

SUB TOTAL

C. EQUIPO Y ENVASES

C.1 EQUIPO

C.1.1. Equipos y utensilios

Equipos y utensilios son de material sanitario facilmente
desmontables y se encuentran en buen estado de
mantenimiento y limpieza. Las superficies de los equipos y
utensilios son lisas y estdn exentas de orificios y grietas.

El equipo se ha disefado, construido e instalado en forma
tal que es capaz de cumplir con los requerimientos del
proceso.

Cuenta con un Programa de mantenimiento preventivo de
equipos. Los registros se encuentran al dia.

Los equipos utilizados en la fabricacién, destinados a
asegurar la calidad sanitaria del producto, estan provistos
de dispositivos de seguridad, control y registro que
permitan verificar el cumplimiento de los procedimientos
del tratamiento aplicado.

El equipo vy los utensilios empleados, estan fabricados de
materiales que no producen ni emiten sustancias toxicas
ni impregnan a los alimentos y bebidas de olores o sabores
desagradables: no absorbentes: resistentes a la corrosiéon
y soportan repetidas operaciones de limpieza vy
desinfeccion.




Efectua la calibracion de equipos e instrumentos cuentan
con registros. Indicar instrumentos sujetos a calibracién,
frecuencia y método.

C.1.2 Superficies que entran en contacto con los alimentos

Las superficies de trabajo y utensilios que entran en
contacto con los alimentos son lisas, no corrosivas no
absorbentes, no toxicas, estan libres de astillas,
hendiduras o rupturas y pueden soportar la limpieza y
desinfeccién constante que supone su uso en alimentos.

SUBTOTAL 2.75
C.2. ENVASES

Los envases primarios no transfieren olores ni contaminan

el producto son de material inocuo, de uso alimentario de

primer uso. Los envases estdn fabricado de manera que

mantenga la calidad sanitaria y composicidn del producto

durante toda su vida util

La informacidn en el rotulado del producto final se sujeta

a lo dispuesto en la reglamentacion sanitaria vigente u

otras normas aplicables al producto.

Demuestra con certificados de calidad, la inocuidad del

empaque que estd en contacto con el alimento, asi como

de las tintas empleadas en el rotulado de los mismos.

SUBTOTAL 2.75
D. PERSONAL

D.1. CAPACITACION

Se aplican Buenas Practicas de manipulacién por parte del X
personal.

Se realiza un control diario de la higiene del personal.

Se ofrece induccién y entrenamiento apropiado en higiene

personal y manejo higiénico de alimentos a todos los

manipuladores de alimentos.

Cuenta con procedimientos y registros de formacién o

capacitacién y con un listado actualizado de los

manipuladores.

SUBTOTAL 1.25

D.2. REQUERIMIENTOS DE HIGIENE Y SALUD

D.2.1 Limpieza y conducta

Los operarios usan uniforme completo
(mandil/chaqueta/pantaldén/overol/ calzado y gorro).
Exclusivos de cada drea en adecuadas condiciones de aseo
y presentacidn personal. En caso se requiera el personal
estd dotado de mascarilla y guantes.

La empresa realiza un control médico en forma periddica,
con la finalidad de asegurar que el personal no es portador
enfermedades infectocontagiosas y no tiene sintomas de
ellas.




Existe la dotacién necesaria de ropas, overoles, cofias,
zapato y guantes, apropiada para el trabajo que
desempefiia cada trabajador y esta se usa correctamente
se mantiene limpia.

Cualquier comportamiento que podria derivar en una
contaminacion de los alimentos, tales como comer, fumar,
mascar goma o tener practicas pocas higiénicas como
escupir, se encuentran totalmente prohibidas en las areas
de manejo de alimentos.

Los objetos personales y la ropa de calle se guardan en
areas en las que no manejan alimentos y de manera que
se evita la contaminacion.

El acceso de personal y visitante es controlado para
prevenir la contaminacién.

Los empleados que tienen heridas abiertas o raspaduras
no manipulan alimentos o superficies que entran en
contacto con alimentos a menos que la herida se
encuentre completamente protegida con una cobertura a
prueba de agua, tal como un guante de caucho.

SUBTOTAL

3.5

E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS

E.1 SANEAMIENTO

E.1.1 Programa de limpieza y saneamiento

Cuenta con un Programa de Higiene y Saneamiento
actualizado.

Todo compartimento, receptdculo, plataforma, tolva,
camara o contenedor que se utilice para el transporte de
productos alimenticios, o materias primas, ingredientes y
aditivos que se utilicen en su fabricacién o elaboracidn, son
sometidos a limpieza y desinfeccion asi como
desodorizacion si fuera necesario inmediatamente antes
de proceder a la carga del producto.

El programa incluye procedimientos de limpieza y
desinfeccién de ambientes, equipos utensilios s medios de
transporte de alimentos.

Los registros de la higienizacion de ambientes, equipos y
utensilios se encuentran al dia.

Realiza la verificacion de la eficacia del programa de
higiene y saneamiento, mediante analisis microbioldgico
de superficies, equipos y ambientes | verificar si cuenta con
un cronograma o frecuencia y si este se estd cumpliendo).

Los equipos de limpieza y saneamiento se han disefado
para tal fin, y se encuentran en buen estado de
mantenimiento.

NA




Los productos quimicos se emplean de acuerdo con las
instrucciones de los fabricantes y se encuentran
aprobados por las autoridades sanitarias para su uso en
alimentos.

Cuenta con un laboratorio equipado en el establecimiento
para realizar los analisis respectivos. En caso de no contar
con laboratorio de la empresa, realizan los andlisis por
terceros.

SUBTOTAL

0.5

E.2. CONTROL DE PLAGAS

E.2.1 Programa de control de plagas

Cuenta con sistema de control preventivo de plagas
operativo y apropiado y se encuentran ubicados en lugares
donde los productos en proceso no estan expuestos.

La fabrica ha adoptado medidas que impiden el ingreso al
establecimiento de animales domésticos y silvestres.

El establecimiento estd libre de insectos, animales
domésticos y silvestres o evidencias de su presencia
(excretas, plumas, etc); en almacenes, sala de proceso y
zonas de desplazamiento dentro del establecimiento).

El sistema de tratamiento y disposicion sanitaria de aguas
residuales (servidas): alcantarillado. Sumideros, cajas de
registro, esta operativo y protegido contra el ingreso de
plagas.

NA

La aplicacion de rodenticidas, insecticidas y desinfectantes
se efectlia tomando las previsiones del caso para evitar la
contaminacidn del producto alimenticio.

Los pesticidas empleados son aprobados por las
autoridades sanitarias. Los pesticidas se emplean de
acuerdo con las instrucciones de la etiqueta.

Cuenta con un programa efectivo de control de plagas
(desinfeccion. desinsectacidn. desratizacién): las trampas
y cebos para roedores no se encuentran al interior de un
almacén ni en zona de produccidn, cuenta con un plano de
su ubicacién y registros de monitoreo.

SUBTOTAL

2.5

F. REGISTROS

F.1. REGISTROS EN GENERAL

La empresa verifica si el/los producto(s) final(es)
elaborados (s) cumple (n) con los requisitos establecidos
en el documento (analisis, certificados de calidad) vy
cumplen con las frecuencias establecidas para los analisis
microbioldgicos y fisicoquimicos

10




El Jefe de Aseguramiento de la Calidad o personal | x
responsable revisa periédicamente los registros llevados y
cuentan con procedimientos para ello. Tienen
documentada esta revision.

Los registros son legibles y se encuentran archivados de | x
manera que facilite su evaluacion. Cuenta con
procedimientos de quejas del consumidor y recelo del
producto final.

Cuenta con procedimientos del destino de producto no | x
conforme.

Cuenta con un procedimiento de control de proveedores, X
asi como el registro de proveedores validados, indicando
la frecuencia en que estos son evaluados.

Cuenta con registros de especificaciones técnicas vy X
certificados de analisis de cada lote de materias primas e
insumos, hojas de control de materias primas e insumos
recepcionados con las incidencias, destinos y condiciones
en el momento de la recepcién. Asi como los documentos
que identifiquen su procedencia.

Los registros y documentacion permiten realizar la X
rastreabilidad de los productos repartidos (hasta conocer
los lotes de materia prima e insumos utilizados en
determinada produccién).

SUB TOTAL 1.25
TOTAL

POR LA INSPECCION POR LA EMPRESA

Nombre del inspector (o Auditor) Nombre del representante de la

empresa (cargo)
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INTRODUCCION

En el presente manual se dan disposiciones o principios generales que han sido
disefiados para asegurar que los alimentos que se elaboran en la Empresa Molinera S.A.
sean productos inocuos y de la mejor calidad que cumplan de esta manera con las
normas sanitarias establecidas y con las exigencias del mercado.

Es de gran importancia contemplar y aplicar las buenas practicas de manufactura BPM
en las diferentes fases de la cadena alimentaria desde la recepcion de la materia prima
hasta el despacho de productos terminados. De esta manera se reducen los sobrecostos
de produccion originados por reproceso, rechazo o devoluciones de productos no
conformes.

Las BPM contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,
saludables e inocuos para el consumo humano. Las BPM son indispensables para la
aplicacion del sistema HACCP de un programa de gestion de calidad total.

La aplicacion de las BPM también incrementa la confianza de nuestros clientes lo que
a su vez otorga un mayor prestigio a la empresa. En la empresa Molinera S.A asumimos
la responsabilidad de aplicar las BPM haciéndolas parte integrante de las operaciones
cotidianas para ello hemos tomado como referencia las disposiciones dadas en el D.S.

N°007-98-SA. Sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.
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1.1.  Presentacion de la organizacion

Organigrama estructural de la empresa Molinera S.A

GERENTE GENERAL

JEFE DE
ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD

JEFE DE PRODUCCION/
MANTENIMIENTO/ALMACEN

OPERARIOS
1.2.  Organizacion Comité de seguridad Alimentaria
Gerente General
Jefe de Produccion/Mantenimiento/Almacén
Jefe de la calidad
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Jefe de aseguramiento

de la calidad Jefe de produccién

Gerente General
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OBJETIVOS

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

e Indicar como se deben aplicar en nuestra empresa los principios de higiene de los
alimentos.

e Cumplir con las disposiciones sobre Vigilancia y control Sanitario de Alimentos y
Bebidas dispuestas en el reglamento D. S. N © 007-98-SA.
ALCANCE
Establecer las condiciones de higiene necesarias para la produccion de harinas
industriales inocuas y aptas para el consumo humano, desde la recepcion de materias

primas, insumos y materiales de envases hasta la distribucion de las harinas.

RESPONSABILIDADES

Jefe de Produccion

e Asegurar que todo el personal que desarrolla actividades en la empresa, cumpla
con las directrices desarrolladas en el Manual de Buenas Practicas de
Manufactura.

e Asegurar el buen funcionamiento de los equipos e instalaciones, con la finalidad
de garantizar la disponibilidad de los mismos.

Jefe de Calidad

e Asegurar una adecuada capacitacion del personal involucrado en el proceso de
seleccion y manipuleo de alimentos.

e  Verificar el cumplimiento de las actividades programadas.

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
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Jefe de almacén

e Hacer cumplir los procedimientos e instructivos establecidos segin el Plan
HACCP y las Buenas Practicas de Manufactura.

e Asegura el manipuleo y almacenamiento de las materias primas y productos
terminados.

e Responsable de ejecutar el manejo de las existencias basadas en el FIFO (lo
primero que ingresa es lo primero que sale).

e Supervisar y coordinar la inspeccion, recepcidn, identificacion por lotes y
almacenamiento de materias primas, material de empaque, productos en proceso,
producto terminado, asi como el suministro de los mismos en el Area de

Produccion.

DEFINICIONES
e BPM.- Conjunto de practicas adecuadas, cuya observancia asegura la calidad sanitaria

e inocuidad de los alimentos.

e Contaminacion: La introduccidn o presencia de un contaminante en los alimentos o en
el medio ambiente alimentario.

e Contaminante: Cualquier agente bioldgico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la
inocuidad o la aptitud de los alimentos.

e Desinfeccion: La reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.
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Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.
Idoneidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos son aceptables para el
consumo humano, de acuerdo con el uso a que se destinan.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.
Instalacion: Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus
inmediaciones, que se encuentren bajo el control de una misma direccion.

Limpieza: La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras
materias objetables.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente alimentos
envasados o no envasados, equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o
superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla
con los requerimientos de higiene de los alimentos.

Manipulacion: Actividades que se relacionan con el manejo de alimentos durante el
proceso de elaboracion, envasado, almacenamiento y distribucion.

Peligro: Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.
Produccion primaria: Las fases de la cadena alimentaria hasta alcanzar, por ejemplo,
la cosecha, el sacrificio, el ordefio, la pesca inclusive.

Sistema de HACCP: Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos.

Jefe de aseguramiento
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6. Referencias
e CAC/RCP-1(1969), rev.3 (1997) Codigo Internacional Recomendado de Practicas
Principios Generales de Higiene de los Alimentos.
e CACI/RCP-1(1969), rev.3 1997) Sistema de Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos
de Control (HACCP) y Directrices para su Aplicacion.
e D.S N°007-98-SA Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas.

7. ESTRUCTURA FiSICA E INSTALACIONES

7.1 Ubicacion de la empresa

La planta de produccion se encuentra ubicada en el distrito de Ate Vitarte. El
establecimiento estd en un lugar donde no existe una amenaza potencial para la

inocuidad o la aptitud de los alimentos (Licencia Municipal N°).
7.2 Exclusividad del local

La planta de produccién no tiene conexion directa con viviendas ni con locales en los
que se realicen actividades distintas a este tipo de industria. Molinera S.A. es una

empresa dedicada exclusivamente a la produccion de harina de trigo y subproductos.
7.3 Vias de acceso

Las vias de acceso que comprenden: zonas usadas para el trafico al exterior e interior

de la planta es de superficie dura y pavimentada.
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7.4 Estructura y acabado
7.4.1 Aspectos generales

Las estructuras del interior del Molino Molinera S.A. estan s6lidamente construidas

con materiales duraderos que permiten un facil mantenimiento y limpieza.
7.4.2 Aspectos particulares

a) Las uniones de las paredes con el piso: son curvas, de facil limpieza
evitando la acumulacion de elementos extrafios.

b)  Pisos: En el area de recepcion, limpieza, acondicionamiento, envasado y
almacenes se cuenta con piso de cemento pulido que se mantienen en
adecuadas condiciones de limpieza y mantenimiento. El piso de los servicios
higiénicos presenta ceramica con un declive hacia la canaleta para facilitar el
lavado y escurrimiento de liquidos. El mantenimiento de los pisos se realiza
segun deterioro visible de los mismos, la frecuencia de limpieza esta definida
en el Manual Limpieza y Saneamiento.

c) Las superficies de las paredes: son lisas estdn recubiertas con pintura
lavable de colores claros.

d) Techos: Se cuenta con techos de estructura de fierro y calamina con
inclinacion que facilita la operacion de limpieza, en el primer piso se tiene
techo de cemento pulido que no permitan la acumulacion de suciedad, la
condensacion de vapores y formacion de mohos.

e) Ventanas: de material no poroso, de facil limpieza y protegidas con mallas

mosquiteras para evitar el ingreso de plagas.
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f)  Puerta: son de fierro y protegidas con burletes en la parte inferior.
g) Baiios y vestuarios: los bafios estan separados de la zona de produccion y
envasado de los alimentos, se ubican en el segundo piso.

7.5 lluminacion

Se dispone de iluminacién natural o artificial adecuada que permite la realizacién
de las operaciones de manera higiénica. La iluminacion no da lugar a la generacion

de sombras, reflejos o encandilamientos.

La intensidad es suficiente para el tipo de operaciones que se llevan a cabo. Las
fuentes de iluminacidn estan protegidas a fin de asegurar que los alimentos no se
contaminen en caso de rotura. La intensidad de iluminacién cumple con los

parametros establecidos por DIGESA:

e 540 LUX en las zonas donde se realice un examen detallado del producto:
Laboratorio.
e 220 LUX en las salas de produccion: area de molino, envasado.

e 110 LUX en otras zonas: pasadizos, oficinas y servicios higiénicos.

8. DISTRIBUCION DE AMBIENTE Y UBICACION DE EQUIPOS

8.1 Distribucion de ambientes

e Se tiene areas del molino separadas por piso para cada tipo de proceso (limpia,
acondicionamiento, molienda), un 4rea de envasado, almacén de envases y

almacenes de producto final (harina, afrecho y semita).
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e Se tiene SSHH de caballeros y uno para el de damas, un area de lavado de los
materiales de limpieza y un area de productos quimicos.

e La distribucion de las areas son tal que permiten que las operaciones puedan
realizarse en las debidas condiciones higiénicas, que eviten la contaminacion

cruzada del producto, desde la recepcion de la materia prima hasta la obtencion del

producto final.

8.2 Equipo

Los equipos estan instalados de tal manera que permiten un mantenimiento y una
limpieza adecuada, un funcionamiento de conformidad con el uso al que esta destinado,

que facilite unas buenas practicas de higiene incluida la vigilancia.

8.3 Utensilios

Los equipos y los recipientes que estén en contacto con los alimentos, estan proyectados

y fabricados de manera que permiten su limpieza, desinfeccion y mantenimiento de

manera adecuada para evitar la contaminacion del alimento

El equipo y los recipientes estan fabricados con materiales que no tienen efectos toxicos

para el uso al que se destinan. Los equipos son duraderos, méviles o desmontables, 1

cual permite el mantenimiento, la limpieza y la vigilancia y para facilitar, por ejemplo,

la inspeccion en relacion con la posible presencia de plagas.

9. ABASTECIMIENTO DE AGUA Y RECOLECCION DE RESIDUOS

SOLIDOS

9.1 Abastecimiento de agua
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Se dispone de un abastecimiento suficiente de agua potable, con instalaciones
apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control, a fin de asegurar la

inocuidad y la aptitud de los alimentos.

El agua potable se ajusta a lo especificado en la NTP 214.003-1987 y al Reglamento de
la Calidad del Agua para Consumo Humano (DS N° 031-2010 SA), ver procedimiento
de calidad de agua: BPM 1- 01.

9.2 Recoleccion y disposicion de residuos sélidos

Los recipientes para los desechos y las sustancias peligrosas estdn identificados de
manera especifica, adecuadamente fabricados y hechos de material impermeable. Los
recipientes utilizados para contener sustancias peligrosas estan identificados y
almacenados en un 4rea al costado del bafio de varones, a fin de prevenir una posible

contaminacion de los alimentos.

Se dispone de un lugar de 30 metros cuadrados para el almacenamiento de los residuos
solidos, ubicado al ingreso lado izquierdo para evitar la contaminacion cruzada. El
recojo de los residuos so6lidos se hace de forma diaria por la Municipalidad de Ate, ver

procedimiento de disposicion de residuos: BPM 2 -01.

10. Control operacional
10.1. Flujo del proceso
Recepcion: Al llegar los sacos de trigo en camiones, son pesados en una balanza
certificada, para determinar la cantidad de trigo a ingresar; seguidamente se toma una
muestra para hacer el control de calidad, para después proceder con la descarga del trigo

sobre la rejilla metalica que ayudara a retener impurezas como: palos, piedras, metales.

Jefe de aseguramiento
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Transporte: El trigo se transporta por roscas hacia un elevador el cual lo traslada y
deja caer por medio de tuberias de metal, a la altura del cuarto piso, hacia los silos N°1

y N°2 de trigo sucio.

Ensilado: El trigo se almacena en los silos de metal N°1 y N°2, en funcion al lugar de

origen.

Limpieza: Retiro de impurezas mayores y menores al tamafio de trigo, primero pasando
por la zaranda la cual se ubica en el primer nivel, se encarga de retener particulas que
sean superiores al tamano del trigo, seguidamente pasan por la saca piedra en el tercer
nivel la cual se encarga precisamente de separar las piedras, luego tenemos a una
pulidora en el primer nivel que se encarga de la eliminacion de particulas adheridas al
trigo para finalmente pasar por el iman que retiene la contaminacion con metales ya sean

alambres, tornillos, etc.

Humectacion: La mojadora agrega una determinada cantidad de agua a los granos de
trigo con el fin de acondicionar la cascara para facilitar el desprendimiento del
endospermo mientras que el trigo se va mezclando uniformemente en las roscas
transportadoras. El equipo es automatico, cuenta con los controles manuales para regular
el flujo. Se hidrata el trigo, hasta un porcentaje de 10 a 14 % de humedad interna, con
la finalidad de producir un cambio en las caracteristicas mecanicas del grano por lo que

facilita la trituracion.

Molienda: La molienda realizada por los Molinos industriales harineros, que son de
cilindros horizontales. Esta operacion tiene diferentes etapas y el tipo de particulas qu

resultante es de diferente granulometria.

Jefe de aseguramiento
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El trigo limpio y acondicionado es enviado a los primeros molinos de cilindros donde
es triturado. Las particulas mayores separadas por la extraccion del producto de la
primera trituracién, van a la segunda, en ésta, las particulas grandes se abren
completamente y el producto se extrae otra vez, las particulas de mayor tamafo de esta
extraccion, van a los terceros cilindros de trituracion logrando una tercera extraccion.
Las particulas mayores, casi menores que el salvado, se someten a un raspado final en

el cuarto cilindro de trituracion y se extraen de nuevo.

Los cilindros trabajan por pares, siendo la velocidad del cilindro superior dos veces y
media mas veloz que la del inferior. Después de la accion de cada par de cilindros el

producto se va a los tamices donde el mismo se separa en 3 fracciones principales.
En conclusion se tiene que en la rotura se obtienen fracciones gruesas del trigo.
En la reduccion se disminuye el tamafo de las particulas.

Finalmente la Compresion reduce al méximo dicho tamafio.

Reposo: Los granos de trigo se transportan por las roscas de metal que sirven para una
mejor distribucion del agua y mejor mojado del grano de trigo para finalmente
almacenarse en los silos de concreto N° 1, 2, ubicados en el cuarto nivel a donde se deja
caer por medio de tuberias de metal. El trigo reposa en los silos de concreto durante el

tiempo necesario y dependiendo del tipo de grano la cual demora de entre 8 — 12 horas.

Tamizado: Esta operacion la realizan el cernedor y el plansichter. Estas tamizadoras

industriales, especiales para harina, cuentan con tamices de diferente luz de malla.

Jefe de aseguramiento
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Estas son maquinas que mediante movimientos vibratorios realizan un cribado
empleando tamices de telas de seda (para harina) para la separacion de la sémola
(harina), del salvado (cubiertas lefiosas del grano). Esta operacion se realizaba con el
producto resultante de cada paso de molienda, en el caso concreto de la harina especial

se realiza tres veces.

El tamiz N° 125 es la del producto final. Estos estan colocados en marcos que permiten
separar o clasificar las particulas por tamafo y conducir los flujos evitando que se
mezclen entre si; (sémolas y/o harinas) de los sub-productos (afrecho, moyuelo,
harinilla). Los productos de molienda son clasificados, por tamafio y por el grado de

ausencia del endospermo, en diferentes calidades.

En esta etapa se hace la tomada de muestra para verificar los parametros tanto de
humedad la cual no debe exceder el 15%, asi como de ceniza no mayor a 0.62% en la

harina.

Fortificacion: En esta etapa la harina se fortifica con complejo B, 4acido félico y hierro.
La harina es transportada por un sistema de transporte de rosca y elevador,

almacenandolos en silos de concreto debidamente identificados.

Embolsado: Se realiza mediante una embolsadora en bolsas de Papel kraft, el saco cae
a la faja, se dobla la parte superior (envases de papel), se cose y se carga con la ayuda

mediante una faja transportadora inclinada, hacia las parihuelas.

Jefe de aseguramiento
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10.2 Control de proveedores

Los insumos empleados en toda la produccion deben ser revisados con la finalidad que
no puedan ocasionar problemas de inocuidad en los productos terminados, por ellos cada
vez que llegan los insumos a planta pasan por una inspeccion de rutina, ver

procedimiento de control de proveedores: BPM 7 - 01
10.3 Control de documentos

Todos los documentos que presentan alguna modificacion deberan de ser revisado y
firmado por el jefe de aseguramiento de la calidad y el gerente antes de su
implementacion, Asi mismo los documentos obsoletos se mantendran archivados y se

retirara de cualquier punto en donde se pueda acceder a él.
10.4 Control microbiologico

La harina es un bien intermedio, por lo que pasara por coccion a la hora de consumirla,
es por ello que los limites permisibles para este producto no son tan rigurosos, ademas
en el proceso de elaboracion las maquinas se encuentran a temperatura elevado, llegando
en algunos casos a 42 C°, controlando asi los parametros microbioldgicos. Esto no
implica que no se realizard un seguimiento microbioldgico, para ello por cada lote de
produccion se sacara un saco de harina, el cual serd enviado a un laboratorio acreditado
donde se analizard mohos, E.coli, Bacillus Cereus, Salmonella sp. Debera de cumplir

con los lineamientos del MINSA- Control microbiologicos 2003, segtn el Cuadro 1.

Jefe de aseguramiento
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PRACTICAS DE N
probado:
MAN U FACTU RA Fecha:
Cuadro 1. Parametros microbiologicos
V.2 Harinas y semolas.

Agente microbiano Categoria | Clase n c n:imite por g v
Mohos 2 3 5 2 10 10°
Escherichia coli 5 3 5 2 10 10°
Bacillus cereus (*) 7 3 5 2 10° 10°
Salmonella 5p. 10 2 5 ] Ausencia 259 | -

Fuente: MINSA - Parametros microbiologicos, 2003

(*} Sélo para harinas de arroz ywo malz.

11. HIGIENE DEL PERSONAL Y SANEAMIENTO DEL LOCAL
11.1 Estado de salud del personal

¢ No se permite bajo ningin concepto el contacto directo o indirecto con materias

primas, insumos, productos en proceso o producto terminado por personas que se

sepa o se sospeche que padezcan o sean portadores de enfermedades susceptibles

de transmitirse por los alimentos, que posean heridas infectadas, infecciones

cutaneas, diarrea, a fin de evitar la contaminacién de los productos con

microorganismos patogenos. El personal que presente las caracteristicas descritas

se registrara y se envia al médico.

e E] estado de salud del personal involucrado en contacto directo e indirecto esta

verificado por la tenencia de carnet se sanidad con una frecuencia de 6 meses, este

documento se mantendra archivado.

Elaborado por:
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11.2 Aseo y presentacion del personal

La empresa cuenta con servicios higiénicos y vestuarios de acuerdo a lo establecido
por el ministerio de salud.

Existen servicios de higiene en buen estado para el personal, a fin de asegurar el
mantenimiento de un grado apropiado de higiene personal y evitar el riesgo de

contaminacion de los alimentos.

e Medios para lavarse y secarse las manos higiénicamente con lavados y
abastecimiento de agua.
e Inodoros de disefo higiénico apropiado
e Facilidades sanitarias en cantidades apropiadas
e Vestuarios de 20 metros cuadrados para el personal con facilidades para depositar
la ropa de trabajo y de diario de manera que unas y otras no entren en contacto.
La higiene personal es muy importante en la prevencion de Enfermedades Transmitidas

por Alimentos (ETAS).
El personal de planta debe:

e Ducharse todos los dias

e Lavarse el cabello todos los dias

e Mantener las ufias cortas y limpias

e Lavarse frecuentemente las manos para que estén siempre limpias
e Usar vestimenta de trabajo, y que esté siempre limpia.

e Protegerse el cabello con gorros y recoger el pelo largo

e Usar guantes y cambiarlos cada vez que sea necesario

Elaborado por:
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e Cubrir con mascarilla la boca y la nariz, tocarlo lo menos posible y no usarlo en
la frente 0 menton ni llevarlo en las manos

e No fumar, salivar ni comer en las dreas de manipulacion de alimentos

e No rascarse la cabeza, hurgarse la nariz, tocarse la boca o sus alrededores

e No toser o estornudar en las areas en que se preparan los alimentos

e No tocar los productos elaborados cuando se ha estado en contacto con las
materias primas o productos crudos (evitar la contaminacion cruzada)

e No dejar heridas expuestas; cubrirlas con un aposito.

e Poseer Carnet sanitario.

e El personal cuenta con un uniforme completo: pantalon, camisa de color blanco.

Ver procedimiento de uniforme del personal y de personal enfermo BPM 3 -01.
11.3 Capacitacion del personal en higiene de los alimentos

Todo el personal involucrado en la manipulacion de los productos es
continuamente capacitado en temas de higiene personal y manipulacion de los
alimentos con la finalidad de adoptar las medidas preventivas para evitar la
contaminacion de los productos. Esta capacitacion también serd impartida a todo
el personal nuevo que ingrese a laborar a la planta. Procedimiento de Capacitacion

del personal: BPM 4 - 01
11.4 Instalaciones sanitarias y vestuarios

La planta dispone de vestuarios e instalaciones sanitarias con buena iluminadas y

suficiente ventilacion.

Elaborado por:
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11.5 Lavado y desinfeccion de manos

En el area del primer piso se tiene un lavatorio para lavarse y desinfectarse las manos
provistas de agua potable, jabon desinfectante y papel toalla para el secado de manos,

ver procedimiento de Lavado de manos y desinfeccion: BPM 5 —01.

12. ALMACENAMIENTO
Almacenamiento de las materias primas
El area de almacenamiento de las materias primas es de 40 metros cuadrados y se realiza de
acuerdo a lo descrito en el D.S 007-98, donde indica que la altura minima del producto al
piso es de 15cm y entre la separacion entre pared y producto es de 20cm, ademas se encuentra
separada del almacén de producto terminado y cerca del proceso inicial. La limpieza
superficial y disposicion de las materias primas se controla con el registro RM-08 del

procedimiento de PHS-02.

Almacenamiento del producto terminado
El almacén de producto terminado (sacos de harina) tiene 50 metros cuadrados y se
encuentra cerca de la zona de despacho, se encuentra protegida, para que permita el ingreso
de roedores, aves o insectos, ademads las parihuelas cumplen lo descrito segun el D.S 007-
98, de igual manera se cumple con el procedimientos de limpieza de estructuras internas
mencionado en plan de higiene y saneamiento. La limpieza superficial y disposicion de las

materias primas se controla con el registro RM-08 del procedimiento de PHS-02.
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13. TRANSPORTE

La materia prima es transportada por un contratista y es traida de los almacenes como

RANSA o TECSA, ver check list de inspeccion de vehiculos de transporte: BPM 6 -

01.

Transporte de los productos

Los productos son transportados en bolsas de papel y se contrata a una empresa de

transporte privado.

14. Comercializacion

La comercializacion de nuestros productos es canalizada por la responsable de ventas

directamente con nuestros clientes.

La produccion de harina de Molinera S.A. se realiza por solicitud del cliente.

15. LISTA DE PROCEDIMIENTOS

BPM 1-01 | Procedimiento de la calidad del agua

BPM 2 -01 | Procedimiento de disposicion de residuos solidos

BPM 3 -01 | Procedimiento de condiciones del uniforme del personal y enfermedad
BPM 4 -01 | Procedimiento de capacitacion del personal

BPM 5-01 | Instructivo para el correcto lavado de manos

BPM 6 - 01 | Procedimiento de verificacion de las condiciones de limpieza del transporte
BPM 7 - 01 | Procedimiento para el control de proveedores
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. OBJETIVO
Establecer las actividades necesarias para mantener la calidad sanitaria del agua con que

cuenta la planta, para el proceso productivo y la limpieza y desinfeccion.

. ALCANCE
Este procedimiento se aplica al agua a emplear en toda la planta, la cual es proveniente

de la red publica y es almacenada en un tanque.

. RESPONSABLES
e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.
e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades
mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados.
e Personal de produccion: es el responsable de ejecutar las actividades establecidas en

el procedimiento.

. FRECUENCIA
- Semestral: analisis microbioldgico y metales pesados del agua.

- Semanal: analisis de pH, Cloro residual y evaluacién sensorial del agua.

. MATERIALES
- Frascos con tapa.
- Guantes descartables.
- Mascarilla descartable.

- Potenciémetro

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General

20




MOLINERA S.A

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE | Cédigo: BPM 1-01
MANUFACTURA
Version:
PROCEDIMIENTO DE LA -
CALIDAD DEL AGUA Aprobado:
Fecha:

. DESCRIPCION

Analisis microbiolégico y metales pesados

Tomar una muestra de 500 mL de agua del tanque de almacenamiento de agua en el
frasco estéril. El personal que realice la toma de muestra debe usar guantes y
mascarilla descartables.

La muestra extraida sera enviada a un laboratorio externo para sus analisis

correspondientes (microbiologicos y metales pesados).

Analisis de pH , Cloro residual y evaluacion sensorial

Para la determinacion de pH, Cloro residual y evaluacion sensorial, extraer muestra
de 100 ml de agua del tanque de almacenamiento de agua enfrasco estéril y realizar
la medicién directa con un potenciometro. El pH del agua debe fluctuar entre 6.5-
8.5.

Para la determinacion de Cloro residual, se dispone de un kit de colorimetria, el
instructivo se encuentra pegado en la pared del laboratorio de calidad.

Con respecto a la evaluacion sensorial, se comparara su turbidez, color, olor y sabor

con un agua comercial (San Luis, Cielo, etc.).

. REGISTROS
CODIGO NOMBRE
RM-01 Control microbioldgico y metales pesados del agua
RM-02 Control de pH, Cloro residual y evaluacion sensorial del agua
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MANUFACTURA
PROCEDIMIENTO DE Version:
DISPOSICION DE RESIDUOS
Aprobado:
Fecha:

1. OBJETIVO

Establecer las actividades necesarias para la correcta disposicion de residuos (organicos
e inorganicos en los tachos de basura).

2. ALCANCE

Este procedimiento se ejecuta segun la programacion que se implementara por el area de

aseguramiento de la calidad y el jefe de planta.

3. RESPONSABLES

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la ejecucion del procedimiento en mencion.

4. FRECUENCIA

- Diario, al final de la jornada laboral.

5. MATERIALES

e Registro de verificacion de cumplimiento de disposicion de residuos.
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6. DESCRIPCION
e El responsable deberd verificar los tachos con la correcta disposicion de los
desechos; se cuenta con organicos e inorganicos; para los compuestos inorganicos
se empleara bolsa de color negro y para los compuestos orgénicos bolsas de color
naranja.
e En caso de no cumplimientos de los establecido se deberd programar una
retroalimentacién a los trabajadores para reforzar el cumplimiento de la

disposicion de los residuos.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE

RM-03 Registro de disposicion de residuos.
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1. OBJETIVO

Establecer las actividades para asegurar las buenas condiciones de higiene del personal.

2. ALCANCE

Este procedimiento se emplea a la hora de ingreso de los operarios a la empresa.

3. RESPONSABLES

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la ejecucion del procedimiento en mencion.

4. FRECUENCIA

- Diario, se realizara al inicio de la jornada de trabajo.

5. MATERIALES

e Registro de condiciones de higiene del personal.

6. DESCRIPCION
e Jefe de calidad serd el responsable de ejecutar las correctas condiciones higiénicas
de los operarios, mediante el registro.
e En caso de alguna observacidon, se aplicard una correccion inmediata y se

procederd con una capacitacion al personal.
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e En caso de presentar la misma observacion 3 veces en la misma observacion se le

otorgara una amonestacion, con descuento en su sueldo.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE
RM-04 Registro de condiciones de higiene del personal.
RM-05 Incumplimiento de buenas practicas de manufactura.
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1. OBJETIVO

Establecer las actividades de capacitacion del personal.

2. ALCANCE

Este procedimiento se ejecuta segun la programacion que se maneja.

3. RESPONSABLES
e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacién de las actividades

mediante el llenado del formato respectivo.
e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la ejecucion del procedimiento en mencion.

4. FRECUENCIA

- Segun el programa establecido.

5. MATERIALES
e Registro de asistencia.
e Material para el personal.

e Examen de compresion.
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MANUFACTURA

PROCEDIMIENTO DE

PARA LA CAPACITACION DEL PERSONAL

Version:
Aprobado:

Fecha:

6. DESCRIPCION

e El responsable pasara la lista de asistencia de los participantes de la capacitacion.

e Al terminar la capacitacion se tomara un examen de comprension escrita, el jefe

de aseguramiento de calidad es el responsable de generar estos examenes y de su

revision.

e Los participantes que no aprueban se volvera a programar la capacitacion, la

calificacion de aprobacion serd mayor a 11.

e Los participantes que no presenten sustento para su falta, recibira una

amonestacion.

7. REGISTROS

CODIGO

NOMBRE

RM-06

Control de asistencia y calificacion del personal.
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE | Cédigo: BMP 5 - 01
MANUFACTURA
PROCEDIMIENTO PARA EL CORRECTO | Version:
LAVADO DE MANOS

Aprobado:

Fecha:

1. OBJETIVO
Establecer las actividades para realizar un correcto lavado de manos para todo el personal

que labora en la empresa

2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica al ingreso de la jornada del trabajo, ingreso inmediatamente

después del almuerzo, y cada vez al ingresar nuevamente a planta.

3. RESPONSABLES

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la observacion y supervisar que se realice de manera correcta.

4. FRECUENCIA

- Diario, se realizard al inicio de la jornada y antes del ingreso del personal después
del almuerzo y/o al término de la realizacion de una actividad ajena a su labor.

5. MATERIALES
e Jabon Diversy
e Gel desinfectante

e Papel toalla
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6. DESCRIPCION
a) Mojarse las manos hasta los codos.
b) Utilizar 2 pulsaciones de jabon del dosificador.
¢) Lavarse durante 20 segundos entre los dedos y hasta la altura de los codos.
d) Enjuagarse con abundante agua, luego repetir los pasos a), b) y ¢) nuevamente.
e) Tomar tres papeles toallas y secar por toques.

f) Finalizar con una pulsacion de gel desinfectante.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE

RM-07 Control de higiene del personal.

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE Codigo: BMP 6-01
MANUFACTURA
PROCEDIMIENTO PARA LA CORRECTA | Version:
VERIFICACION DE LA LIMPIEZA DE LOS
TRANSPORTE

Aprobado:

Fecha:

1. OBJETIVO

Establecer las actividades para asegurar una verificacion de los medios de transportes.

2. ALCANCE
Este procedimiento abarca para cada vez que se va a distribuir el producto.

3. RESPONSABLES

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.
e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la ejecucion de la inspeccion.

4. FRECUENCIA

- Cada vez que se va ad distribuir el producto en medio de transportes

5. MATERIALES

e Registro para la verificacion de los medios de transportes.

6. DESCRIPCION
¢ Antes de proceder con el estibado de los sacos de harina en el medio de transporte.
e FE] responsable de la ejecucion del siguiente procedimiento deberd llenar el
registro correspondiente que garantizara una profunda limpieza y condiciones que

permitiran una correcta distribucion del producto.

Elaborado por:
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7. REGISTROS
CODIGO NOMBRE
RM-08 Inspeccidn de vehiculos de transporte de productos terminado
Elaborado '°°'." Revisado por: Aprobado por:
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. Jefe de produccion Gerente General
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1. OBJETIVO
Establecer las actividades para asegurar una correcta verificacion de seleccion de y

evaluacion de proveedores.

2. ALCANCE
Este procedimiento abarca a todos los insumos que llegan a planta y antes de su ingreso

deberan de pasar por una inspeccion.

3. RESPONSABLES

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la ejecucion de la inspeccion de los proveedores.

4. FRECUENCIA

e (Cada vez que un proveedor ingrese insumos a la planta.

5. MATERIALES

Registro para la verificacion de seleccion de proveedores

6. DESCRIPCION

e Antes de proceder con el abastecimiento de un proveedor

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad
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e El responsable de la ejecucion del siguiente procedimiento deberd llenar el
registro correspondiente que garantizara que el proveedor presente toda su
documentacion legal en regla, condiciones de rotulado y limpieza.

e En caso presente una observacion, se tendrd que realizar una mediad correctiva

inmediata y se generard un informe sobre este acontecimiento.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE
RM-09 Recepcion de materiales de empaque
RM-10 Recepcion y evaluacion de insumos

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General

33




ANEXO 111



MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENEY | 3%
SANEAMIENTO Aprobado:

PLAN DE HIGIENE Y
SANEAMIENTO

(PHS)

ATE, 2016
Elaborado '°°'." Revisado por: Aprobado por:
Jefe de aseguramiento .,
. Jefe de produccion Gerente General
de la calidad




MOLINERA S.A

Cddigo:
PLAN DE HIGIENEY | &
SANEAMIENTO Aprobado:
Fecha:

INDICE
L INTRODUCCION........coiiiiiiiie e 1
II. OBIETIVO ... e e 2
I1I. ALC AN CE. .. e 2
IV.  NORMASDE REFERENCIA. ... ..o 2
V. RESPONSABLES. ... e i 3
VL DEFINICIONES . ... e 4
VII.  ASPECTOS GENERALES DE

HIGIENE . ... e e e, 8
A R 0 1115 4 Lo 1 W 8
7.1 1. EdIfICACIONES. ... .ot e 8
7.2, INStAlACIONES. . ...ttt 13
2.1 JIUMINACION. . ..ttt ettt et e e e e ettt et e 13
.22, VentilaCion. ......c.ooiiiii 14
7.2.3. Instalaciones ClECIIICAS. ... . o.uuiiiitet et 14
7.2.4. Almacenamiento d€ agUa..........couiiuiiuiiiniiitiie i 15
7.2.5. InStalaciones SANITATIAS. .........uetinrtte ettt ettt e e et eeie e e e eaanes 17
7.3. EQUIPOS ¥ ULENSTIIOS . ..ttt et e 18
7.4. Implementos de limpieza y desinfeccion................ocooviiiiiiiiiiiii i 19
7.5, PerSONAL. . ... 22
7.5.1. Estado de salud del personal..............oooiiiiiiiiiii e 22
7.5.2. Vestimenta del personal.............coooiiiiiiiiii e 22

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Jefe de aseguramiento

de la calidad Jefe de produccién

Gerente General




MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENE Y | Codee
SANEAMIENTO Aprobado:
Fecha:
7.5.3. Habitos del personal.............oooiiiiiiiiii i 24
7.5.4. Capacitacion y entrenamiento del personal.................ccooooiiiiiiiiian... 25
VIIL.CONTROL DE PLAGAS. ...t 25
IX. REQUISITOS DE HIGIENE EN EL PROCESAMIENTO............ccccvveenn.. 26
9.1. Prevencion de la contaminacion cruzada.............oooeviiiiiiiiiiiiiiiiiea 27
9.2. Manejo y disposicion de reSIdUOS. .. ...vvuueiiie it et e e e 27
X. EVALUACION DE LA CALIDAD........coouiiiiiiiie e 28
XI. CONROL DE DOCUMENTOS. .. ..ttt 29
XIL PROCEDIMIENTOS. . ..ttt 29
12.1. Lista de procedimientos. .. .......ovuuentittent e eiee e, 29
JefeEc:IZbaZ;agcju‘)rapn::(:ento Revisado porf , Aprobado por:
de |a calidad Jefe de produccién Gerente General




MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENEY |0

Version:

SANEAMIENTO Aprobado:

Fecha:

I. INTRODUCION

Actualmente el consumidor exige cada vez mas en lo concerniente la inocuidad y
calidad de los productos, esto genera la preocupacion en las empresas para satisfacer
esas crecientes necesidades, llevandolas a la incursion en el desarrollo e implementacion
de programas y procedimientos que puedan asegurar la inocuidad del producto a lo largo
de la cadena productiva.

Dentro de los procedimientos para asegurar la inocuidad de los productos, se encuentra
el desarrollo de un Plan de Higiene y Saneamiento, ya que contiene informacion acerca
de las consideraciones de limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios, implementos
de limpieza y desinfeccion, infraestructura e higiene del personal, que se deben tomar
en cuenta dentro de una planta productora de alimentos.

Es por ello que el presente Plan de Higiene y Saneamiento estd disefiado para ser
utilizado por el personal que labora en la empresa MOLINERA S.A, en el que se
describen las actividades necesarias a realizar para asegurar la elaboracion de productos
inocuos. Tales actividades seran descritas en procedimientos que permitan identificar a
los responsables y ejecutores.

El compromiso de la gerencia y del personal es indispensable para el cumplimiento de
las disposiciones establecidas en el plan, los directivos deben estar conscientes de los
beneficios que se conseguiran con su eficiente aplicacion, por lo cual deben buscar

alcanzar el objetivo para lo cual ha sido disefado.

Elaborado por:
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II. OBJETIVO

El objetivo del Plan de Higiene y Saneamiento es establecer los lineamientos a seguir
por la empresa MOLINERA S.A para garantizar que los productos que se elaboren se
realicen en condiciones Optimas de higiene y saneamiento, obteniendo asi productos

inocuos y aptos para el consumo humano.
III. ALCANCE

El presente Plan de higiene y Saneamiento elaborado para la empresa MOLINERA S.A,

se aplica a los siguientes aspectos:

a. Infraestructura

b. Instalaciones

c. Equipos y utensilios

d. Implementos de limpieza y desinfeccion

e. Personal

f. Actividades relacionadas a la produccion.

g. Documentacion para el plan de higiene y saneamiento.
IV.NORMAS DE REFERENCIA

* Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas. Decreto

Supremo Nro. 007 — 98 — S.A.

Jefe de aseguramiento
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* Principios generales de higiene de los alimentos. Norma CAC/RCP-1-1969
(Revisada el 2003).

* Norma Sanitaria que establece los criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e
inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano. Resolucion Ministerial Nro.

591 — 2008/MINSA.

* Guia técnica para el analisis microbiologico de superficies en contacto con alimentos

y bebidas. Resolucién Ministerial 461-2007/MINSA

» (Cddigo de practicas de Higiene para alimentos poco acidos y alimentos acidificados

envasados. CAC/RCP-23-1979.
*  Norma ISO 9000-2005. Sistemas de gestion de la calidad - conceptos y vocabulario.
V. RESPONSABLES

Los responsables del cumplimiento del Plan de Higiene y Saneamiento son: el jefe de
produccion, almacén, el jefe de calidad, los operadores (manipuladores de alimentos) y

el personal de limpieza; los cuales conforman el Comité de Higiene.

El Jefe de calidad: Es el responsable hacer cumplir la realizacién de las actividades
mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados, asi como también la

verificacion de los registros de monitoreo y acciones correctivas.

El Jefe de produccion, almacén: Es el responsable de verificar la realizacion de las

actividades definidos en los procedimientos mediante el llenado del formato respectivo.

Jefe de aseguramiento
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Los operadores: Son los responsables de la ejecucion de los procedimientos de higiene

en sus areas correspondientes o segun lo disponga el jefe de produccion.

Personal de limpieza: Es el responsable de la limpieza y desinfeccion principalmente de
los alrededores, vias de acceso, pisos, techos, paredes, ventanas, estantes, puertas,

parihuelas, implementos de limpieza, servicios higiénicos y vestidores.

Jefe de calidad

A 4

Jefe de produccion

A 4 A 4

Operadores Personal de limpieza

Figura 1: Comité de Higiene
VI. DEFINICIONES

Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no anadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la

inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en

el medio ambiente alimentario.

Jefe de aseguramiento
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Limpieza: Cubre todos los procesos implicados en la eliminacion de todo tipo de
suciedad de las superficies. La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad,

grasa u otras materias objetables.
Detergente: Producto que cuando se afiade al agua ayuda a la limpieza.

Desinfeccion: Comprende los procesos implicados en la destruccion de la mayoria de los
microorganismos de las superficies del equipo, pero no necesariamente las esporas
bacterianas. La reduccion del numero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

Desinfectante: Toda sustancia quimica que destruye los microorganismos causantes de

enfermedades, pero no necesariamente las esporas bacterianas.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la

inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente alimentos
envasados o no envasados, equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o superficies
que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla con los

requerimientos de higiene de los alimentos.

Analisis microbioldgico: Procedimiento que se sigue para determinar la presencia,
identificacién, y cantidad de microorganismos patdégenos e indicadores de

contaminacion en una muestra.

Jefe de aseguramiento
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Criterio microbiolégico: Define la aceptabilidad de un producto o un lote de un
alimento basado en la ausencia o presencia, o en la cantidad de microorganismos, por

unidad de masa, volumen, superficie o lote.

Limites microbiologicos: Son los valores permisibles de microorganismos presentes en

una muestra, que indican la aceptabilidad higiénica sanitaria de una superficie.

Gel refrigerante: Producto acumulador de frio, de descongelamiento retardado, no

toxico, no comestible y reutilizable que se emplea para mantener la cadena de frio.

Hisopo: Instrumento que tiene un extremo recubierto de algodon o de rayon estéril que
se utiliza humedecido con solucion diluyente para facilitar la recuperacion bacteriana,

en el muestreo de superficies.

Superficies inertes: Son todas las partes externas y/o internas de los utensilios que estan
en contacto con los alimentos, por ejemplo equipos, mobiliario, vajilla, cubiertos, tabla

de picar, etc.

Envase: Cualquier recipiente o envoltura que contiene y esta en contacto con alimentos

y bebidas de consumo humano.
Alimento acido: Todo alimento cuyo pH natural sea de 4,6 o menor.

Alimento envasado acidificado: Alimento envasado de baja acidez al que se ha afiadido
acidos autorizados para reducir su pH, o alimentos acidos hasta alcanzar un pH final de

equilibrio de 4.6 o menor. La actividad de agua (aw) es mayor de 0.85.

Semiconservas: Son alimentos envasados donde el tratamiento térmico u otros

tratamientos de conservacion que reciben, no son suficientes para asegurar su esterilidad

Jefe de aseguramiento
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comercial, siendo susceptibles de una proliferacion excesiva de microorganismos
patdgenos en el curso de su larga duracion en almacén, por lo cual requieren ser
mantenidos en refrigeracion para prolongar su vida util ya que la refrigeracion es una
barrera importante para retardar el deterioro de los alimentos y la proliferacion de la

mayoria de los patdgenos.

Agua potable: Al agua apta para el consumo humano. Las normas de potabilidad
deberan ser tan estrictas como las contenidas en la ultima edicion de las "Normas

Internacionales para el Agua Potable", de la Organizacion Mundial de la Salud.

Coédigo de producto: Es la identificacion de un producto que debe contener como
minimo el codigo del establecimiento y la fecha de produccion. El codigo de producto
debe permitir, mediante procedimiento de rastreabilidad conocer las condiciones

técnicas y sanitarias del proceso.

Lote: Es una cantidad determinada de producto, supuestamente elaborado en
condiciones esencialmente iguales cuyos envases tienen, normalmente, un coédigo de lote
que identifica la produccion durante un intervalo de tiempo definido, habitualmente de
una linea de produccién, de un autoclave u otra unidad critica de procesado. En el sentido
estadistico, un lote se considera como un conjunto de unidades de un producto del que

tiene que tomarse una muestra para determinar la aceptabilidad del mismo.

Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a proporcionar

confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de

actividades desempefiadas.

Jefe de aseguramiento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

de la calidad Jefe de produccién Gerente General




MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENEY |0

Version:

SANEAMIENTO Aprobado:

Fecha:

Inspeccion: Evaluacion de la conformidad por medio de observacion y dictamen,
acompafiada cuando sea apropiado por medicidn, ensayo/prueba o comparacion con

patrones

Verificacion: Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se han

cumplido los requisitos especificados.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.
Conformidad: cumplimiento de un requisito.

No conformidad: incumplimiento de un requisito.

VILASPECTOS GENERALES DE HIGIENE

7.1.Infraestructura

7.1.1.Edificaciones

A. Ubicacion

La empresa MOLINERA S.A, dedicada a la elaboracion harina de trigo fortificada se
encuentra ubicada en la zona industrial de Ate Vitarte. En los alrededores de la fabrica
existen empresas dedicadas a diversos rubros, sin embargo, las actividades que realizan
no son causantes de proliferaciéon de insectos u otras plagas, polvos contaminantes,
humos, vapores o malos olores, que sean fuente de contaminacion de los productos que

se fabrican.

Jefe de aseguramiento
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B. Estructuras externas

La fabrica esta ubicada y mantenida de manera que se evite la contaminacion y se
posibilite la producciéon de productos seguros y legales. Debe darse consideracion a las
actividades locales que podrian tener un impacto adverso, y se deben tomar medidas para

evitar la contaminacion del producto. Los linderos del lugar deben definirse claramente.

Los alrededores y vias de acceso estan iluminados, no presenta acumulaciones de basura,
desperdicios, malezas, agua estancadas y cualquier otro elemento que favorezca la

posibilidad de albergue de plagas.

Las vias de acceso tienen pistas pavimentadas resistentes al trafico vehicular y son faciles

de limpiar.

Las paredes externas son de material resistente, con superficie lisa, sin grietas, faciles de

limpiar para evitar la entrada de contaminantes y plagas.

La limpieza y desinfeccion de los alrededores y vias de acceso se encuentran detallada

en el Procedimiento: PHS-01
C. Estructuras internas

La estructura del interior de fabrica estd solidamente construida, con materiales

resistentes, faciles de mantener, limpiar y desinfectar. Los interiores comprenden:

Almacén de materia prima, almacén de producto terminado, area de produccion, area de

desechos, almacén de insumos quimicos, servicios higiénicos y pasadizo.

Jefe de aseguramiento
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El 4rea de produccion esta separado fisicamente de los servicios higiénicos para evitar

la contaminacién cruzada, asimismo, esta claramente identificadas y sefializadas.

Se cuenta con suficiente espacio para el almacenamiento de materia prima y producto

terminado.
En general, las estructuras internas consideran lo siguiente:
C.1. Techos

Los techos deben disefiarse, construirse y acabarse de manera que no presenten grietas
ni elementos que permitan la acumulacion de suciedad y sean faciles de limpiar. Deben
evitar al maximo la condensacion de agua, para que no haya formacion de mohos y

crecimiento de bacterias.

La limpieza y desinfeccion de techos se encuentra detallada en el Procedimiento:
PHS-02

C.2. Pisos

Los pisos deben ser construidos con material impermeable, no absorbente, lavable, sin
fisura, resistentes al desgaste, al peso y a las sustancias quimicas, antideslizantes y faciles

de limpiar.

La union entre pisos y paredes deben ser redondeadas, para facilitar su limpieza y evitar

la acumulacion de material extrafo.

Con el fin de facilitar la limpieza y drenaje del agua, los pisos tendrdn un declive hacia

las canaletas y sumideros (servicios higiénicos zona de lavaderos).

Jefe de aseguramiento
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La limpieza y desinfeccion de pisos se llevard a cabo siguiendo el procedimiento PHS-

02: limpieza y desinfeccion de estructuras internas.
C.3. Paredes

Las paredes deben estar construidas de material solido y durable, de superficie lisa, no
porosa, no absorbente, de facil limpieza, sin grietas, estar recubiertas con pintura lavable

de color claro y de material impermeable, para facilitar su limpieza y desinfeccion.

Los angulos entre paredes y piso deben ser redondeados e impermeables, evitando con

esto la acumulacion de polvo y facilitando su limpieza.

La limpieza y desinfeccion de paredes internas se llevard a cabo siguiendo el

procedimiento PHS-02: limpieza y desinfeccion de estructuras internas.
C.4. Ventanas

Las ventanas deben mantenerse en buen estado de conservacion, deben de tener cierre
hermético que garantice que no ingrese ningun tipo de material extrafio. Aquellas
ventanas que se puedan abrir o que tengan espacios descubiertos deben tener protectores
para evitar la entrada de plagas (cucarachas, moscas, roedores, etc.), que sean faciles de

quitar y limpiar.

La limpieza y desinfeccion de las ventanas se llevara a cabo siguiendo el Procedimiento

PHS-02: limpieza y desinfeccion de estructuras internas.
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C.5. Puertas, estantes y parihuelas

Las puertas deben ser de material liso y no absorbente que evite la acumulacion de
suciedad y facilite su limpieza. Los marcos de las puertas deben garantizar un cierre

hermético para que evite la entrada de insectos y roedores.

En caso que las puertas sean de madera deben estar revestidas con material aislante

(pintura, laca, placa de metal u otros).

La limpieza de puertas, estantes y parihuelas se llevara a cabo siguiendo el procedimiento

PHS-02: limpieza y desinfeccion de estructuras internas.
C.6. Lavadero

La planta debe contar a la entrada del area de proceso, con lavadero y jabon desinfectante
para asegurar que toda persona que ingresa al area de produccion se lave y desinfecte las

manos.

La limpieza y desinfeccion de lavaderos y se llevard a cabo siguiendo el procedimiento

PHS-02: limpieza y desinfeccion de estructuras internas.
C.7. Canaletas y sumidero

El 4rea de proceso debe contar con canaletas que permitan eliminar el agua residual de
proceso, el agua de limpieza, asi como algunos desperdicios pequefios propios del
proceso. Deben encontrarse protegidos por rejillas a lo largo de las mismas lo que

permitira realizar una mejor limpieza.
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Todas las rejillas deben ser de facil remocion para su limpieza e inspeccion. Las canaletas

deben ser de facil acceso para su limpieza.

La limpieza y desinfeccion de las canaletas y sumidero se llevard a cabo siguiendo el

procedimiento PHS-02: limpieza y desinfeccion de estructuras internas.
7.2. Instalaciones
7.2.1. lluminacion

Los establecimientos deben tener una iluminacion, ya sea con luz natural o artificial, que
permita realizar las tareas, que no altere los colores y no comprometa la higiene de los

alimentos.

Los artefactos de iluminacién y todo tipo de accesorios de luz artificial que estén
ubicados sobre el material alimentario en cualquiera de las fases de produccion, deben
ser de tipo inocuo y estar protegidas para evitar la contaminacion de producto en el caso

de rotura.

La intensidad, calidad y distribucion de la iluminacion natural y/o artificial debe ser
suficiente para el tipo de trabajo, considerando los niveles minimos de iluminacién como

se observa en el Cuadro 1.
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Cuadro 1: Nivel de iluminacion para cada zona de instalacion

Zona Nivel de iluminacion
(Lux)
Almacenes 540
Area de proceso 220
Pasillo, servicios higiénicos,
i . 110
oficina y exteriores

FUENTE: Decreto Supremo Nro. 007 — 98 — S.A.

La limpieza de artefactos de iluminacion se llevard a cabo siguiendo el procedimiento
PHS- 02: limpieza y desinfeccion de estructuras internas.

7.2.2. Ventilacion

Debe proporcionarse una ventilacion en el area de almacenamiento de producto y areas

de procesamiento para minimizar los olores, humos y vapores.

Ventiladores y demés equipos de corriente de aire deben ubicarse, limpiarse y utilizarse
de tal manera que no cause contaminacion de la materia prima, trabajo en progreso,
alimentos terminados, materiales de empaque de alimentos y superficies en contacto con

los alimentos.

La limpieza de los artefactos de ventilacion se llevara a cabo siguiendo el procedimiento

PHS-02: limpieza y desinfeccion de estructuras internas.

7.2.3. Instalaciones eléctricas

Las instalaciones eléctricas deben ser empotradas o exteriores, en este caso deben estar
perfectamente recubiertas por tubos aislantes, no permitiéndose cables colgantes sobre

zonas de manipulacion de los alimentos.
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Las instalaciones eléctricas deben mantenerse limpias y en buen estado de conservacion

aun cuando no se utilicen.

7.2.4. Abastecimiento de agua

El abastecimiento de agua de la planta es de la red publica. El local debe disponer de
suficiente agua para los requerimientos de las operaciones productivas y para la limpieza
del local. El tanque de almacenamiento de agua debe ser construido, mantenido y
protegido de manera que se evite la contaminacion del agua con materia extrafias a fin
de asegurar la inocuidad y aptitud del producto. El agua debe cumplir con los requisitos
microbioldgicos y fisicoquimicos establecidos en la DS N° 031-2010-SA-Reglamento

de la Calidad del Agua para Consumo Humano, como se indica en el Cuadro 2 y 3.

Cuadro 2: Limites maximos permisibles de parametros microbioldgicos y

parasitologicos para el agua

. Unidad de Limite maximo
Parametros . . .
medida permisible

Bacterias Coliformes Totales ufc/100ml 0
E. Coli ufc/100ml 0
Bacterias Coliformes Fecales ufc/100ml 0
Bacterias Heterotroficas ufc/100ml 500
Huevos y larvas de Helminto y N° org/L 0
quistes de protozoarios
Virus ufc/ml 0
Organismos de vida libre, como N° org/L 0

algas, protozoarios, copépodos,
rotiferos, nematodos en todos sus
estadios evolutivos

FUENTE: DS N° 031-2010-SA.
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Cuadro 3: Limites maximos permisibles de parametros de calidad organoléptica para

el agua
Parametros Unidad de medida Limite r.nfiximo

permisible
Olor -—-- Aceptable
Sabor -—-- Aceptable
Color UCYV escala Pt/Co 15
Turbiedad UNT 5
pH Valor de pH 6.5a8.5
Conductividad (25°C)  umho/cm 1500
Sélidos totales disueltos mg L™ 1000
Cloruros mg C1 L"! 250
Sulfatos mg SO L'! 250
Dureza Total mg CaCO, L 500
Amoniaco mg N L! 1.5
Hierro mg Fe L! 0.3
Manganeso mg Mn L 0.4
Aluminio mg Al L 0.2
Cobre mg Cu L"! 2.0
Zinc Mg Zn L’! 3.0
Sodio mg Na L! 200

FUENTE: DS N° 031-2010-SA.

El control de agua se llevara a cabo siguiendo el procedimiento: BPM 1 - 01

La limpieza y desinfeccion del tanque de almacenamiento de agua se llevara a cabo

mediante el procedimiento: PHS 3 - 01
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7.2.5. Instalaciones sanitarias

La empresa debe proveer a sus trabajadores de vestuarios y servicios higiénicos en buen

estado, convenientemente situados.
Estas instalaciones deben cumplir con las siguientes condiciones:
» Estar alejadas del area de procesos.

* Mantenerse siempre limpias, desinfectadas y provistas de todos los materiales
necesarios (papel higiénico, papel toalla, dispensadores con jabon y gel desinfectante,
tachos de basura con tapa a pedal), a fin de asegurar una apropiada higiene del personal

y asi evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos.
» Estar bien alumbradas y ventiladas

Los vestuarios deben estar destinados para el cambio de vestimenta de trabajo y ademas,

provistos de casilleros para guardar ropa de trabajo, ropa y objetos personales.

Los servicios higiénicos deben estar separados por sexo y provistos de instalaciones
apropiadas y suficientes de inodoros, urinarios y lavamanos de loza, segun la siguiente

relacion del Decreto Supremo Nro. 007 — 98 — S.A:

a. De 1 a9 personas: 1 inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha, 1 urinario.

b. De 10 a 24 personas: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas, 1 urinario.
c. De 25 a 49 personas: 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas, 2 urinarios.

d. De 50 a 100 personas: 5 inodoros, 10 lavatorios, 6 duchas, 4 urinarios.

Jefe de aseguramiento
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e. Mas de 100 personas: 1 aparato sanitario adicional por cada 30 personas.
Los inodoros, lavatorios y urinarios deben ser de loza.
Los lavamanos y duchas deben estar provistos de agua caliente y fria.

Se deben colocar avisos que indiquen la obligacion de lavarse las manos cada vez que

el personal use los servicios higiénicos y antes de que ingrese a la planta.

La limpieza y desinfeccion de los servicios higiénicos y vestuarios se llevara a cabo

siguiendo el procedimiento: PHS 4 - 01
7.3. Equipos y utensilios

Todos los equipos y utensilios que vayan a estar en contacto con los alimentos deben ser
disefiados y construidos de manera que permitan su facil y completa limpieza y

desinfeccion, y mantenerse para evitar su contaminacion.

El equipo y los utensilios empleados en la manipulacién de alimentos, deben estar
fabricados de materiales que no produzcan ni emitan sustancias toxicas ni impregnen a
los alimentos y bebidas de olores o sabores desagradables; que no sean absorbentes; que
sean resistentes a la corrosion y capaces de soportar repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccion. Las superficies de los equipos y utensilios deben ser lisas y estar exentas

de orificios y grietas.

La instalacion del equipo fijo debe tener espacio a su alrededor y ser facilmente accesible
para permitir su limpieza y cuando se requiera podran desmontarse y volverse a montar

con facilidad.
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Los equipos de refrigeracion deben estar dotados de dispositivos para la medicion y
registro de la temperatura. Dichos dispositivos deben colocarse en un lugar visible y

mantenerse en buenas condiciones de conservacion.

Todos los equipos y utensilios usados en produccion deben limpiarse y desinfectarse
diariamente para reducir la acumulacién de polvo o particulas de alimentos y otros

residuos y desperdicios para prevenir la contaminacion.

La limpieza y desinfeccion de utensilios usados en la produccion se describe en el

procedimiento: PHS 5 — 01.

La limpieza y desinfeccion de los equipos usados en la produccion se describen en el

procedimiento: PHS 6 - O1.
74. Implementos de limpieza y desinfeccion

Los implementos de limpieza y desinfeccion asi como los productos quimicos de
limpieza deben manipularse y utilizarse con cuidado y almacenarse en una zona
determinada para este fin, separados de los alimentos, con recipientes claramente

identificados con el objetivo de evitar la contaminacion cruzada.

Los desinfectantes y detergentes deben estar rotulados debidamente; cuando no estén en
uso deben estar almacenados en lugares alejados de las areas de produccion y zonas de

almacenamiento de alimentos.

El personal que trabaja con estos productos debe estar capacitado para tal fin, asi mismo

debe contar con la indumentaria completa como mascarillas de filtros, guantes, etc.
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La identificacidon de los implementos de limpieza y desinfeccion se realiza por medio de

colores, segun el Cuadro 4.

Cuadro 4: Color asignado a los implementos de limpieza y desinfeccion

Area o zona Instalacion o infraestructura ?olor
asignado
Urinarios, inodoros y duchas. Azul
Servicios Higiénicos Techos, pisos, paredes, ventanas, puertas, )
LT . . Amarillo
artefactos de iluminacion, casilleros y vestidores.
Exteriores de la planta y | Exteriores de la planta (paredes y porton) y vias de Verde

vias de acceso. acceso (patio interno y vereda externa).

Linea de produccién (techos, pisos, paredes,
ventanas, parihuelas, estantes, puertas, lavadero,
Area de produccion artefactos de iluminacion, artefactos de Blanco
ventilacion, equipos (mesa de trabajo, selladoras,
cortadora, balanza).

Almacén de producto terminado y materia prima

Almacenes (techos, pisos, paredes, ventanas, parihuelas, Naranja
estantes, puertas y artefactos de iluminacion)
ELABORACION PROPIA

El saneamiento de los implementos de limpieza y desinfeccion se llevara a cabo segun

el procedimiento: PHS 7 - 01

La preparacion de las soluciones de limpieza y desinfeccion, asi como los productos

recomendados, se muestran en el siguiente cuadro.
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Cuadro 5: Compuestos limpiadores

PRODUCTO | CONCENTRACION USO APLICACION
En lavaderos Refriegue
En pisos, paredes, pared externa puertas, porton,
Al4% (40 g/ L de |Ventanas, vereda externa, estantes, parihuelas, .
Detergente aguasg artefactos de iluminacién y ventilacion; y techos. Refriegue
Alealino Seglin cronograma de limpieza.
En tanque de almacenamiento de agua, utensilios de .
ol Refriegue
produccion.
o — - - .
Al 5% (50 g/L de | Servicios higiénicos (inodoro, lavaderos, urinarios y Refriegue
agua) duchas) y zona de desecho.
Leii Desinfeccion de equipos Luego del lavado.
Hi ejia . 200 ppm de CLR
(Hipoc ,Or]to Desinfeccion de instalaciones, pisos, paredes, puertas, Lueeo del lavado
de s;d(;))al ventanas y techos. Seglin cronograma de limpieza. g :
5,25% - - X
’ 5 L 1
300 ppm de CLR Dc?sml'ceccmn de lavaderos, duchas, inodoros y uego dela
urinarios limpieza.
C . Conce'ntramon. Manual, luego de
Acido comercial (seguir Uso en servicios higiénicos la aplicacion
Clorhidrico | recomendaciones del g ' enpua ar
fabricante) juagar.
Aplicacion directa
Alcohol 96% Uso en balanzas y selladoras después de la
limpieza.
Jabon liquido Conce.ntracmn. .,
comercial (seguir . . Aplicacion
y gel . Uso en dispensadores, junto a los lavaderos. .
. recomendaciones del directa.
desinfectante .
fabricante)
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7.5. Personal
7.5.1. Estado de salud personal

El personal que intervienen en las labores de fabricacion de productos, que tenga acceso
a la sala de fabricacion, no debe ser portador de ninguna enfermedad infectocontagiosa
ni presentar heridas, lesiones o sintomas. Cualquier persona que se encuentre en estas
condiciones debe informar inmediatamente al jefe de planta para evaluar la necesidad de
excluirla de la sala de produccion. El personal que presente algun corte o herida sera

atendido y reubicado en otra drea donde no ponga en peligro la inocuidad del producto.

La empresa debe disponer de un botiquin de primeros auxilios para asistir a los
accidentes que ocurren en la labor diaria del personal, este se encuentra en el area

administrativa antes del ingreso a produccion.

Si la lesion es grave el personal es conducido a un local de salud y/o hospital mas

cercano para su atencion inmediata.
7.5.2. Vestimenta del personal

Antes que el personal empiece sus actividades en el 4rea de produccion, debe colocarse

su respectivo uniforme.

La vestimenta debe encontrarse en perfecto estado de limpieza y debe ser empleada
exclusivamente para labores de produccion o afines, prohibiéndose su uso para otro tipo

de actividades, como almorzar, salir de la planta, etc.

Se debe entregar al personal dos juegos de vestimenta al personal.
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Se debe disponer para el personal casilleros para que guarden su uniforme limpio y evitar

contaminaciones.
a. Uniforme

El uniforme debe estar constituido por polo y pantalon de algodén y/o drill de color
blanco y sin bolsillos externos, resistente, que proporcione facilidad de movimiento al
operario. Luego de la jornada de trabajo, los uniformes usados seran puestos en el tacho

de ropa sucia para luego ser lavado, que sera diario.
b. Toca

Los operarios deben llevar el cabello recogido y cubierto totalmente con una toca de
color blanco descartable que se debe descartar diariamente, también se dispone de

chavitos para que ird encima de la toca.
c. Calzado

El calzado debe contar con suela antideslizante, debiendo estar limpio en todo momento,

su uso sera exclusivamente dentro de la planta.
d. Mascarilla

El uso es obligatorio cuando se vayan a manipular alimentos, debiéndose cubrir nariz y

boca totalmente. Las mascarillas deben ser desechadas diariamente.
e. Delantal

El uso del delantal es para impedir que el uniforme se ensucie rapidamente, se evite que

el personal se moje o salpique con producto, esto aplica para los operarios de limpieza.
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7.5.3. Habitos del personal

Los operarios deben presentarse a laborar siguiendo estrictas practica de higiene personal

como:
* Ducha diaria.

» Cabello limpio, corto y recogido.

» Unas cortas, sin pintar y limpias.

» Los hombres deben estar bien afeitados.
» Las mujeres no deben usar maquillaje.

Toda persona que labore en el é4rea de produccion debe lavarse las manos

minuciosamente con agua potable y jabon liquido desinfectante:

* Antes de iniciar el trabajo.

* Inmediatamente después de haber hecho uso de los servicios higiénicos.
* Después de manipular algin material contaminado.

No se permitird el uso de joyas, adornos, broches, peinetas, pinzas, aretes, anillos,
pulseras, relojes, collares o cualquier otro objeto que pueda contaminar el producto,

incluso cuando se usen debajo de alguna proteccion.

El personal asignado a la limpieza debe cumplir con las disposiciones de aseo,
vestimenta y presentacion personal, contando con vestimenta de color azul para la

realizacion de sus labores.
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El control de los hébitos del personal de realizara siguiendo el procedimiento: BPM 3 -

01
7.5.4. Capacitacion y entrenamiento del personal

Todo el personal que intervenga en el proceso productivo, tanto fijo como eventual

debera ser capacitado y entrenado sobre las practicas de higiene del personal.
La capacitacion del personal se realizara siguiendo el procedimiento: BPM 4 - 01
VIIIL CONTROL DE PLAGAS

Las plagas no deben ser admitidas en ninglin area de la planta. Los edificios deben
mantenerse en buenas condiciones y con las reparaciones necesarias, evitdndose el
ingreso de plagas. Para impedir su ingreso se colocardn mallas metdlicas en los

sumideros y se colocaran cebaderos en los alrededores de la planta.

La erradicacion de plagas debe combatirse de manera inmediata y sin perjudicar la

inocuidad y calidad de los alimentos.

En caso de que una plaga invada la planta, se deben aplicar medidas de erradicacion. La
utilizacion de agentes quimicos o biologicos solo debera aplicarse bajo supervision
directa de personal capacitado y que conozca a fondo los riesgos que el uso de estos

agentes pueda significar para la salud.

Solo deberan emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia otras medidas de
prevencion o de acuerdo a lo programado en el programa de control de plagas. Antes de
aplicarlos se debera tener cuidado de proteger todos los equipos y utensilios contra la

contaminacion, los plaguicidas se aplicaran en un horario fuera del programa de
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produccion. Después de la aplicacion deberan limpiarse y desinfectarse minuciosamente

los equipos y utensilios, con el fin de eliminar los residuos de los plaguicidas.

La verificacion del estado de las trampas, cebaderos, rejillas, y otra fuente potencial del
ingreso de plagas se realizara por un personal capacitado de planta o por un contratista
externo. Las actividades de control de plagas serdn registradas y realizadas segun el

procedimiento: PHS 8 -01
IX.REQUISITOS DE HIGIENE EN EL PROCESAMIENTO

El jefe de planta es quien da la conformidad de los insumos y material de empaque antes
de ser usados en la produccion, para ello dispondra de las correspondientes fichas

técnicas.

La elaboracion del producto, incluyendo el envasado y almacenajes deberd efectuarse
bajo condiciones y controles necesarios para reducir el desarrollo de microorganismos o
contaminacion del mismo. Un método para cumplir con este requisito sera controlar los
parametros tales como tiempo, temperatura y operaciones de elaboracion para asegurar
que las fallas mecanicas, demoras en tiempo, cambios de temperatura y otros factores no

contribuyan a la descomposicion o contaminacion del producto.
En la elaboracion del producto se debe tener en cuenta:
* No se permitira la presencia de personas que no porten el uniforme completo.

* El area de produccion deberd estar limpia antes de comenzar el proceso. La

elaboracion debera ser supervisada por el jefe de produccion.
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* Todo proceso de fabricacion del alimento debera realizarse en 0ptimas condiciones

sanitarias.

* Durante la fabricacion no se permitira actividades de limpieza que generen polvo ni

salpicadura que puedan contaminar los productos.
» El proceso productivo debe ser supervisado por el jefe de planta.
9.1. Prevencion de la contaminacion cruzada

El flujo del proceso, desde la recepcion hasta el despacho, debe ser organizado de modo

que prevenga la contaminacion del producto.

Las instalaciones deben estar distribuidas de tal manera que las operaciones puedan
realizarse con las debidas condiciones higiénicas, evitando asi la contaminacion cruzada
de los productos por contacto directo o indirecto con material que se encuentra en otra

etapa del proceso.

Los operadores que manipulen materias primas, insumos o materiales de limpieza no
podran tener contacto directo con el producto terminado. Si fuera el caso deberan lavarse

y desinfectarse antes; las manos, botas y colocarse otro uniforme.
9.2. Manejo y disposicion de residuos

Los desperdicios organicos e inorganicos que se generan en el establecimiento deben
almacenarse en recipientes de material impermeable, de facil limpieza y con tapa, para
evitar los atrayentes; estos deben estar cubiertos en su interior por una bolsa pléstica para
facilitar la remocion de los desperdicios. Estos recipientes deben colocarse en cantidad

suficiente y colocarse de manera que no contaminen los alimentos.
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Los desperdicios deben ser removidos del area de produccion diariamente al término del
turno de produccion. La zona de acopio de los desperdicios debe estar protegida contra
plagas, debe tener un disefio sanitario que facilite la limpieza y la desinfeccion y tiene

que estar delimitada y alejada del area de produccion.

La recoleccion de los desperdicios organicos solidos y liquidos e inorganicos (bolsas,
empaques, guantes, etc.) se realizara siguiendo los lineamientos del procedimiento: BPM

2-01.

Los recipientes deben limpiarse y desinfectarse semanalmente para evitar la acumulacion

y que atraigan insectos y roedores.

La planta dispone de un sistema eficaz de evacuacion de efluentes, el cual deberd
mantenerse en buen estado de limpieza y conservacion. Los conductos de evacuacion

deben presentar el tamafio Optimo, para soportar las cargas maximas de efluentes.
X. EVALUACION DE LA CALIDAD

Las acciones para determinar la eficacia de los programas de limpieza y desinfeccion se
encuentran detalladas en los procedimientos de cada area correspondiente. En caso que
la higienizacion no haya sido correcta o si se realizan actividades que pueden incurrir en
la inocuidad y calidad del producto se realizara la observacion correspondiente y las
correcciones, esto se registrard en el formato RH-23: observaciones e incidencias
internas. En caso de que el personal se encontrase con mas de 3 incidencias o mas de 5

observaciones este sera amonestado.

Jefe de aseguramiento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

de la calidad Jefe de produccién Gerente General
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MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENEY | Code

Version:

SANEAMIENTO Aprobado:

Fecha:

XI.CONTROL DE DOCUMENTOS

El control de documentos se llevara a cabo siguiendo lo que se describe en el manual de

HACCP.
XIL.LPROCEDIMIENTOS

12.1. Lista de procedimientos:

PHS 1-01 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de los alrededores y vias de acceso.

PHS 2 - 01 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de estructuras internas

PHS 3-01 Procedimiento de limpieza y desinfeccion del tanque de almacenamiento de
agua

PHS 4 - 01 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de los servicios higiénicos y
vestuarios

PHS 5-01 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de utensilios usados en la
produccion

PHS 6 - 01 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de los equipos usados en la
produccion

PHS 7-01 | Procedimiento de saneamiento de los implementos de limpieza y desinfeccion.

PHS 8 -01 | Procedimiento para el control de plagas

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS-01

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA y | Version:

DESINFECCION DE EXTERIORES Y VIAS DE

ACCESO Aprobado:
Fecha:

1.

Objetivo

Establecer las actividades necesarias para asegurar una limpieza superficial de los

exteriores y vias de acceso.

2.

Alcance

Este procedimiento se aplica a los exteriores de la planta (paredes y porton) y vias de

acceso (patio interno y vereda externa).

3.

Responsables

Personal de limpieza: es el responsable de ejecutar las actividades establecidas en el
procedimiento.

Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades
mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados.

Frecuencia

Semanal: la remocion de basura y polvo del patio interno del local y lavado de vereda
externa se realizara todos los viernes.

Mensual: la limpieza de paredes y porton se realizaré el ultimo viernes de cada mes.
Materiales

Agua potable.

Bolsas transparentes de 90 cm. de ancho por 120 cm. de alto.

Escalera de metal.

Escoba de color verde

Escobillon de mango largo de color verde

Esponja

Manguera

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS-01

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA y | Version:

DESINFECCION DE EXTERIORES Y VIAS DE

ACCESO Aprobado:
Fecha:

e Recogedor de color verde
e Solucién de detergente alcalino al 4% (40g/1L de agua)

e Paios de limpieza

6. Descripcion

6.1. Remocion de basura y polvo del patio interno

La remocién de basura y polvo del patio interno del local se realiza con la escoba y

recogedor de color verde, y se los coloca en las bolsas transparentes.

Las bolsas de basura cerradas son colocadas en un tacho de basura que se ubica al

costado del porton de entrada del local, alejado de la puerta de ingreso al area de proceso.

6.2. Lavado de paredes externas

Se remueve la basura y polvo de las paredes externas usando el escobillébn de mango
largo de color verde.

Luego de la remocion de polvo, con la ayuda de una esponja se aplica la solucion de
detergente en las paredes hasta lograr la remocion de las sustancias impregnadas, luego
se enjuaga con agua limpia usando una manguera hasta retirar toda solucion de la

superficie y finalmente se deja secar al ambiente.

6.3. Lavado del porton

La limpieza del porton de entrada al local se realiza luego de la remocion de basura y
polvo del patio interno. Retirar el polvo del porton con pafios de limpieza, para la llegada
a la zona superior del porton se debe usar la escalera.

Después de la remocion de polvo, con la ayuda de una esponja se aplica la solucion de

detergente en el portdn hasta lograr la remocion de las sustancias impregnadas, luego se

Jefe de aseguramiento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

de Ia calidad Jefe de produccién Gerente General
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PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS-01

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA y | Version:

DESINFECCION DE EXTERIORES Y VIAS DE

ACCESO Aprobado:
Fecha:

enjuaga con agua limpia con la ayuda de una manguera hasta retirar toda solucion de la

superficie y finalmente se deja secar al ambiente.

6.4. Lavado de vereda externa
Primero se realiza la remocion de basura y polvo de la vereda, usando la escoba y
recogedor de color verde.
La aplicacion de la solucion de detergente a la vereda se realiza con escoba de color
verde a modo de refriegue.
El enjuague se realiza con abundante agua empleando la manguera y el exceso de agua
se retira con la ayuda de la escoba.
Las actividades son registradas en el formato RH-01: “Control de limpieza de exteriores

y vias de acceso”.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE

RM-06 Control de limpieza de exteriores y vias de acceso

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cddigo: PHS-02

PROCEDIMIENTO Version:

LIMPIEZA Y  DESINFECCION  DE | aprobado:
ESTRUCTURAS INTERNAS

Fecha:

1. Objetivo

Establecer las actividades necesarias para mantener los techos, pisos, paredes internas,
ventanas, estantes, puertas, parihuelas, artefactos de iluminacion y ventilacion del
almacén de producto terminado, almacén de materias primas, area de proceso y servicios
higiénicos; lavadero, pediluvio, canaletas y sumidero del area de proceso en condiciones

higiénicas adecuadas.

2. Alcance

Este procedimiento se aplica a los techos, pisos, paredes internas, ventanas, estantes,
puertas, parithuelas, artefactos de iluminacion del almacén de producto terminado,
almacén de materias primas, area de proceso y servicios higiénicos; lavadero, pediluvio,

canaletas y sumidero del area de proceso.

3. Responsables

Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades mediante el
llenado del formato respectivo.

Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades
mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados.

Personal de limpieza: es el responsable de ejecutar las actividades establecidas en el

procedimiento.

4. Frecuencia
Quincenal: limpieza y desinfeccion de techos, pisos, paredes internas, ventanas, puertas,

estantes, parihuela, artefactos de iluminacion y de ventilacion del area de proceso.

Jefe de aseguramiento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

de Ia calidad Jefe de produccién Gerente General
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PROCEDIMIENTO

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE
ESTRUCTURAS INTERNAS

Cddigo: PHS-02
Version:
Aprobado:

Fecha:

Mensual: limpieza y desinfeccion de techos, pisos, paredes internas, ventanas, puertas,

estantes, parihuelas y artefactos de iluminacion del almacén de producto terminado y

almacén de materia prima.

Semanal: limpieza y desinfeccion de techos, pisos, paredes internas, ventanas, puertas,

estantes y artefactos de iluminacion de servicios higiénicos. Limpieza y desinfeccion

del area de proceso.

Diario: limpieza y desinfeccion del piso, lavadero al inicio y al final de la jornada.

5. Registros

CODIGO NOMBRE
RM-07 Limpieza y/o desinfeccion de las instalaciones de produccion
RM-08 Verificacion de la limpieza y/o desinfeccion de almacenes
RM-22 Limpieza y/o desinfeccion de las areas administrativas

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por:
Jefe de produccién

Aprobado por:
Gerente General
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MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS 2 -01
[['mounera) | PROCEDIMIENTO Version:
>4 J/ |LIMPIEZA Y  DESINFECCION  DE
; * | ESTRUCTURAS INTERNAS Aprobado:
Fecha:
6. Descripcion
LIMPIEZA
ESTRUCTURA | FRECUENCIA | MATERIALES DESCRIPCION
SINTERNAS Y
OTROS
Agua potable, escalera, balde, | Cubrir los equipos, materiales y mobiliario con
recogedor 4area correspondiente, | plasticos, cuando sea necesario, para evitar que se
escoba del color correspondiente, | ensucien. Retirar el polvo de los techos con el
escobillon de mango del area | escobillon de mango del area correspondiente,
correspondiente,  solucion  de | empleando la escalera para asegurar la llegada a
detergente alcalino al 4% (40g/ L | zonas de dificil acceso. Recoger los desperdicios
de agua), solucion de lejia | del piso con la ayuda de escobas y recogedores
Techos y Paredes | Una vez al mes | (hipoclorito de sodio al 5,25%) a | correspondiente del area a limpiar. Aplicar la

200 ppm de C.L.R y strech film.

solucion de detergente alcalino en los techos con la
ayuda del escobillon de mango largo. Enjuagar con
trapos humedos hasta eliminar todo rastro de
detergente y luego aplicar solucion de lejia,
dejando reposar por 10 minutos, finalmente
enjuagar con poca agua utilizando trapo. Retirar
los plasticos que cubren los equipos, materiales y
mobiliario.

Una vez a la
semana.

Agua potable, balde, escalera,
recogedor del area
correspondiente, escoba del area
correspondiente, tacho del area
correspondiente, manguera,
solucion de detergente alcalino al

La limpieza de pisos se realizara después de
terminada la limpieza de techos, artefactos de
iluminacion, artefactos de ventilacion, paredes,
puertas, ventanas, estantes y equipos, s6lo cuando
coincidan con las labores del mismo dia, o cuando
se requiera. Primero el personal de limpieza

Pisos 4% (40g/L de agua) y solucion de | procede a recoger el polvo o cualquier suciedad del
PROFUNDA lejia (hipoclorito de sodio al | piso con la ayuda de los implementos. Luego
5,25%) a 200 ppm de C.L.R. refregar los pisos con la solucion de detergente
utilizando la escoba correspondiente al area a
limpiar. Enjuagar los pisos con agua utilizando la
solucion de detergente, enjuagar y luego aplicar la
solucion de legia utilizando un trapo.

2 veces al dia Escobillones del color del area | Se realizara la limpieza al seco empleando los
RUTINA correspondiente, escoba del color | escobillones, no se empleara ni un tipo de insumo
del area correspondiente, | liquido o acuoso. La disposicion de los residuos ira

recipiente de acopio. directamente a la basura de insumos organicos.
Ventanas Una vez a la| Agua potable, esponja, balde, | Primero retirar el polvo y la suciedad de las lunas

s€mana

escalera, recogedor del color del
area correspondiente, escoba del
color del area correspondiente,
pafios, soluciéon de detergente

utilizando el pafio seco. Emplear la escalera para
asegurar la llegada a las zonas de dificil acceso.
Recoger los desperdicios del piso con ayuda de
escoba y recogedor del color del darea

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por:
Jefe de produccién

Aprobado por:
Gerente General
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Cddigo: PHS2-01

PROCEDIMIENTO
LIMPIEZA Y
® | ESTRUCTURAS INTERNAS

DESINFECCION

Version:

DE
Aprobado:

Fecha:

alcalino al 4% (40g/L de agua) y
solucion lejia (hipoclorito de sodio
al 5,25%) a 200 ppm de C.L.R.

correspondiente. Luego refregar las superficies de
las ventanas con la solucion de detergente
utilizando la esponja y balde. Con ayuda de un
pafio humedecido con agua, eliminar todo el resto
de detergente, asegurandose de enjuagarlo cada
vez que se encuentre sucio. Finalmente aplicar
solucion de lejia con la esponja sobre las lunas,
dejar reposar por 10 minutos y enjuagar con agua
usando el pafio.

1vez al dia

RUTINA

Escobillones del color del area
correspondiente, escoba del color
del area correspondiente,
recipiente de acopio.

Se realizara la limpieza al seco empleando los
escobillones, no se empleara ni un tipo de insumo
liquido o acuoso. La disposicidn de los residuos ira
directamente a la basura de insumos orgénicos.

Puertas, estantes y
parihuelas de

Una vez al mes

PROFUNDA

Agua potable, pafios, balde,
recogedor del color del area
correspondiente, escoba del color
del area correspondiente, escobilla
del color del area correspondiente,
solucion de detergente alcalino al

Primero retirar los productos de los estantes y
parihuelas. Retirar la suciedad de la superficie de
las puertas, parihuelas y estantes con la escobilla
correspondiente del area a limpiar. Recoger la
suciedad acumulada en el piso con la ayuda de
escoba y recogedor del area correspondiente.

madera 4% (40g/L de agua) Luego frotar la superficie de las puertas, estantes y
parihuelas utilizando el pafio humedecido con la
solucion de detergente. Finalmente con ayuda de
un pafio humedecido con agua, eliminar todo el
resto de detergente.

2 veces al dia Escobillones del color del area | Se realizara la limpieza al seco empleando los
correspondiente, escoba del color | escobillones, no se empleara ni un tipo de insumo
RUTINA del area correspondiente, | liquido o acuoso. La disposicion de los residuos ira
recipiente de acopio. directamente a la basura de insumos orgéanicos.
Pafio, esponja, plasticos, | Primero desconectar la llave general de luz en la
recogedor y escoba del 4rea | zona de limpiar. Cubrir todos los equipos o
correspondiente 'y solucion de | mobiliarios que se encuentren en la zona, con
Artefactos de Una vez al mes | detergente alcalino 4% (40g/L de | plastico para evitar que se ensucien. Retirar los
iluminacion agua). protectores de los artefactos de iluminacion.

Retirar el polvo de los focos o fluorescente con
pafio seco. Trasladar los protectores hacia el
lavadero y con la ayuda de una esponja refregarlos
con solucion de detergente alcalino. Enjuagar los
protectores con agua utilizando pafios himedos y
luego secar. Colocar los protectores a las
luminarias. Finalmente recoger los desperdicios
del piso con ayuda de la escoba y recogedor del
color del area correspondiente.

Elaborado por:

Jefe de aseguramiento

de la calidad

Revisado por:
Jefe de produccién

Aprobado por:
Gerente General
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MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS 3-01
PROCEDIMIENTO LIMPIEZA y | Version:
DESINFECCION DEL TANQUE DE AGUA

Aprobado:

Fecha:

1. OBJETIVO
Establecer las actividades para asegurar una adecuada limpieza y desinfeccion del tanque

de almacenamiento de agua a fin de asegurar la calidad sanitaria del agua.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica al tanque de almacenamiento de agua.

3. RESPONSABLES

e Personal de limpieza: es el responsable de ejecutar las actividades establecidas en el
procedimiento.

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacién de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados.

4. FRECUENCIA

— Trimestral: Las actividades se realizaran trimestralmente.

5. MATERIALES
e Solucién de detergente alcalino al 4% (40g/L de agua)
e Esponja

e Solucién de lejia (hipoclorito de sodio al 5,25%) a 200ppm de C.L.R.

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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MOLINERA S.A

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS3-01
PROCEDIMIENTO LIMPIEZA y | Version:
DESINFECCION DEL TANQUE DE AGUA

Aprobado:

Fecha:

6. DESCRIPCION
e Cerrar la llave del conducto del tanque y desfogar el agua.
e Lavar la superficie interna con solucion detergente y esponja hasta remover toda
la suciedad de la superficie.
¢ Enjuagar con agua.
e Remojar toda la superficie interna del tanque con la solucién de lejia.
e Dejar reposar por un tiempo de 10 minutos con la solucion de lejia.

e Enjuagar con agua hasta eliminar todo el cloro.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE

RM-12 Control de limpieza y desinfeccion del tanque de
almacenamiento de agua.

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS 4 - 01
PROCEDIMIENTO LIMPIEZA Y Versién:
DESINFECCION DE SERVICIOS
HIGIENICOS Y VESTUARIOS Aprobado:

Fecha:

1. OBJETIVO
Establecer las actividades para asegurar una adecuada limpieza y desinfeccion de

servicios higiénicos y vestuarios fin de asegurar la calidad sanitaria.

2. ALCANCE

Este procedimiento abarca para todos los servicios higiénicos y vestuarios de la empresa.

3. RESPONSABLES

e Personal de limpieza: es el responsable de ejecutar las actividades establecidas en el
procedimiento.

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados.

4. FRECUENCIA

— Trimestral;: Las actividades se realizaran diariamente.

5. MATERIALES
e Solucién de detergente alcalino al 4% (40g/L de agua)
e Esponja

e Solucién de lejia (hipoclorito de sodio al 5,25%) a 200ppm de C.L.R.

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS 4 - 01
PROCEDIMIENTO LIMPIEZA Y Versién:
DESINFECCION DE SERVICIOS
HIGIENICOS Y VESTUARIOS Aprobado:

Fecha:

6. DESCRIPCION

e Lavar las superficies externas e internas del inodoro con la solucion de legia.

e Agregar solucion de detergente al suelo y emplear escoba para remover la
suciedad, en caso de no tener acceso a lugares especificos emplear esponja.

¢ Enjuagar con agua.

e Cambiar las bolsas de los tachos.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE

RM-13 Limpieza y desinfeccion de servicios higiénicos y vestuarios

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cédigo: PHS 4 - 01
PROCEDIMIENTO LIMPIEZA Y Versién:
DESINFECCION DE SERVICIOS
HIGIENICOS Y VESTUARIOS Aprobado:
Fecha:
1. OBJETIVO

Establecer las actividades para asegurar una adecuada limpieza y desinfeccion de los

utensilios empleados en la produccion.

2. ALCANCE
Este procedimiento abarca para todos los utensilios empleados en la produccion, asi

como cucharones, baldes, recipientes que puedan tener contacto con el producto.

3. RESPONSABLES

e Personal de limpieza: es el responsable de ejecutar las actividades establecidas en el
procedimiento.

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacién de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

o Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados.

4. FRECUENCIA

- Diario: al terminar los turnos de produccion.

5. MATERIALES
e Solucién de detergente alcalino al 4% (40g/L de agua)
e Esponja

e Solucién de lejia (hipoclorito de sodio) a 200ppm de C.L.R.

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Codigo: PHS 5 - 01
PROCEDIMIENTO LIMPIEZA Y Version:
DESINFECCION DE UTENSILIOS
EMPLEADOS EN LA PRODUCCION Aprobado:

Fecha:

6. DESCRIPCION
e En un recipiente agregar la solucion de detergente y la solucion de legia, en
relacion 80, 20 respectivamente.
e Colocar los escobillones y los utensilios utilizados en la produccion dentro del
recipiente por 15 minutos.
e Enjuagar y limpiar los escobillones y utensilios de limpieza empleando guantes.

e Dejar secar.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE

RM-20 Control de limpieza y desinfeccion de utensilios utilizados en la
produccion

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Cdédigo: PHS 6-01
PROCEDIMIENTO LIMPIEZA Y Version:
DESINFECCION DE EQUIPOS
EMPLEADOS EN LA PRODUCCION Aprobado:
Fecha:
1. OBJETIVO

Establecer las actividades para asegurar una adecuada limpieza y desinfeccion de los

equipos en la produccion.

2. ALCANCE

Este procedimiento abarca para todos los equipos de la planta de produccion.

. RESPONSABLES

Personal de limpieza: es el responsable de ejecutar las actividades establecidas en el
procedimiento.

Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados.

. FRECUENCIA

Semanalmente; consiste en verificar la inocuidad de los quipos después de haber
limpiado la zona en donde se encuentra este.

Anualmente; consiste en desarmar el equipo o la maquina para realizar una limpieza

profunda ademas del mantenimiento.

. MATERIALES
e Panos secos estériles de la marca 3M.

e Solucién de detergente alcalino al 4% (40g/L de agua)

Jefe de aseguramiento

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Esponja

e Solucién de lejia (hipoclorito de sodio al 5,25%) a 200ppm de C.L.R.

6. DESCRIPCION

Tipo

limpieza

de

Descripcion de la actividad

Equipos de

produccion

Semanal

Se realizard la limpieza después de realizar la
limpieza de paredes y pisos que se realiza
semanalmente, esto es para verificar que no queden
restos de limpieza en los equipos 0 maquinas. Solo

se empleara pafios humedos con alcohol.

Anual

Se desarmara el equipo totalmente, realizando la
limpieza de todas sus piezas que tienen contacto
con el producto, empleando soluciones liquidas
para ello, descrito a continuacion:

Agregar solucion de detergente a las superficies y
emplear paios para remover las particulas extrafias.
Lavar las superficies externas e internas del equipo
con la solucion de legia empleado pafios nuevos.
Enjuagar y retirar el exceso de desinfectante

empleando pafios limpios.

Elaborado por:

Jefe de aseguramiento

de la calidad
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7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE
RM-14 Control de la limpieza de equipos de transporte
RM-15 Control de la limpieza de equipos de cernido
RM-16 Control de la limpieza de equipos de molienda
RM-17 Control de la limpieza de equipos de neumaticos
RM-18 Control de la limpieza de los equipos de envasado

(subproductos)
JefeEc:IZbaZ;adu‘)rapn::;nto Revisado por: Aprobado por:
g Jefe de produccién Gerente General

de la calidad
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1. OBJETIVO
Establecer las actividades para asegurar una adecuada limpieza y desinfeccion de los

utensilios de limpieza.

2. ALCANCE
Este procedimiento abarca para todos los utensilios de limpieza empleados en la

produccion.

3. Responsables

e Personal de limpieza: es el responsable de ejecutar las actividades establecidas en el
procedimiento.

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades
mediante el llenado del formato respectivo.

e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la aprobacion de los registros generados.

4. Frecuencia

— Semanal: Las actividades se realiza 2 veces a la semana.

5. MATERIALES
e Solucién de detergente alcalino al 4% (40g/L de agua)

e Esponja

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
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e Solucién de lejia (hipoclorito de sodio al 5,25%) a 200ppm de C.L.R.

6. DESCRIPCION
e En un recipiente agregar la solucion de detergente y la solucion de legia, en
relacion 80, 20 respectivamente.
e Colocar los escobillones y los utensilios de limpieza dentro del recipiente por 10
minutos.
e Enjuagar y limpiar los escobillones y utensilios de limpieza empleando guantes.

e Dejar secar.

7. REGISTROS

CODIGO NOMBRE

RM-19 Control de limpieza y desinfeccion de utensilios de limpieza

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por: Aprobado por:
Jefe de produccién Gerente General
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Version:
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Fecha:

1. OBJETIVO

Establecer las actividades necesarias para el control y prevencion de plagas.

2. ALCANCE

Este procedimiento se ejecuta seglin la programacion que se implementara por el area de

aseguramiento de la calidad y el jefe de planta.

3. RESPONSABLES

e Jefe de planta: es el responsable de verificar la realizacion de las actividades

mediante el llenado del formato respectivo.

e Jefe de calidad: es el responsable de hacer cumplir la realizacion de las actividades

mencionadas mediante la ejecucion del procedimiento en mencion.

4. FRECUENCIA

- Segun el programa establecido.

5. MATERIALES

e Registro de cumplimiento del programa de control de plagas

6. DESCRIPCION

o El responsable deberd de coordinar las inspecciones realizadas por los terceros,

recibir y documentar el certificado emitido.

e Debera llenar el registro del cumplimiento y observaciones si en caso hubiera.

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por:
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Aprobado:
Fecha:
7. REGISTROS
CODIGO NOMBRE
RM-20 Registro de prevencion y control de plagas
Elaborado po.r: Revisado por: Aprobado por:
Jefe de aseguramiento .,
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de la calidad
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1. Introduccion

Hoy en dia las distintas organizaciones de control de alimentos promueven el uso del sistema
HACCP, que es catalogado como el mas eficaz en la prevencion de condiciones nocivas de
cualquier producto alimenticio, y que cada vez aumenta la preocupacion por parte de
organismos nacionales DIGESA, internacionales como la FAO y la OMS por la produccion

de alimentos inocuos que protejan la salud del consumidor.

La implementacién del sistema HACCP en el Pert tiene su punto de partida en las exigencias
internacionales respecto a los productos de exportacion, la que se acrecienta por los efectos
de la globalizacion. En razén de ello, paulatinamente su uso se ha ido defendiendo a los
productos de consumo interno por lo que los proveedores de alimentos se encuentran en la
necesidad de implementar el sistema no solo por razones legales sino como un medio para

lograr la preferencia de sus productos por los consumidores.

La Empresa MOLINERA S.A. ve la necesidad de reforzar la calidad del producto final,
apoyado en un sistema HACCP, que le asegure la inocuidad en toda la cadena productiva
asi como incrementar la productividad. Molinera S.A. esta ubicada en el distrito de ATE, se

dedica fundamentalmente a la elaboracidén de Harina Fortificada.
2. Politica de Calidad e inocuidad

La politica de Calidad de la empresa Molinera S.A se orienta a ser reconocida por nuestros
clientes y proveedores, como una empresa competitiva con proyeccion nacional e
internacional, productora de Harina de trigo fortificada de buena calidad, sana e inocua con
alto valor nutricional acorde a las exigencias dadas por el Reglamento de la Ley que dispone

la fortificacion de la harina con micronutrientes - Ley 28314.

Elaborado por:
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Para mantener la calidad y competitividad de nuestros productos, la empresa Molinera S.A.

siempre se preocupa en fortalecer el Sistema de Calidad.

Asi, la Gerencia General de la empresa ha asumido el compromiso en el Aseguramiento de
la Calidad en sus productos, aplicando el Sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos
Criticos (HACCP) para las lineas de elaboracion de Harina Fortificada con la finalidad de

garantizar su inocuidad.
3. Objetivos

e Establecer un sistema eficiente que garantice la inocuidad en la produccion,
identificando en forma sistematica los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos;
estableciendo controles preventivos y criterios que garanticen, monitoreen los
puntos criticos en registros.

e Promover una filosofia de prevencion y proteccion del alimento.

e Mantener el sistema utilizando canales directos de comunicacién con los
responsables.

e Retroalimentar el sistema de tal forma que ayude a mejorar y realizar cambios
durante la ejecucién de los procesos productivos.

4. Alcance

Este Plan expone los lineamientos del Sistema HACCP aplicable al proceso de Produccion
de Harinas de trigo, elaboradas en Molinera S.A. comprendido desde la recepcion de materia
prima hasta el envasado.

Es responsabilidad del Equipo HACCP asegurar el cumplimiento de lo establecido en el

presente Plan.

Elaborado por:
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5. Definiciones

Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con
la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el Sistema HACCP.
Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o
en el medio ambiente alimentario.

Contaminante: Cualquier agente biologico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer
la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Controlado: Condicion obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los
criterios marcados.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento de los criterios establecidos en el Sistema HACCP.

Diagrama de flujo: Representacion sistemdtica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboracion de un determinado
producto alimenticio.

Equipo HACCP: Equipo multidisciplinario, que cuenta con los conocimientos y
competencia especifica para el alcance del sistema, nombrado por la Gerencia y
encargado de la elaboracion y mantenimiento del Sistema HACCP.

Etapa: Cualquier punto, procedimiento, operacion o fase de la cadena alimentaria,
incluidas las materias primas, desde la produccion primaria hasta el consumo final.
Limpieza: La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias objetables.

Jefe de aseguramiento
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Medida correctiva: Accion que hay que adoptar cuando los resultados de la
vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Medida preventiva: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a
un nivel aceptable.

Peligro: Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicidn en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.
Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema
de HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que
resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena
alimentaria considerado.

Punto critico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los
alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Validacion: Constatacion de que los elementos del plan de HACCP son efectivos.
Verificacion: Aplicaciéon de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,
ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de HACCP.
Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de

los pardmetros de control para evaluar si un PCC esta bajo control.

Jefe de aseguramiento
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6. Equipo HACCP

1. Gerente General

2. Jefe de aseguramiento de la calidad

3. Jefe de Produccion y almacén.

4. Técnico de mantenimiento mecénico

5. Técnico electricista y de servicio técnico

7. Funciones

El equipo HACCP de la planta de harina estd conformado por personas de diferentes areas

los cuales poseen experiencia, conocimiento y responsabilidad en el puesto de trabajo que

ocupan, sobre el proceso y sobre las caracteristicas finales que el producto debe poseer.

Funciones del Equipo HACCP

— Implementar y revisar el Plan HACCP.

— Identificar y evaluar los peligros en las etapas y determinar los PCC que seran

documentados en el Plan HACCP.

— Proponer, evaluar y verificar el mejoramiento de condiciones relacionadas al Sistema

HACCP.

— Revisar los documentos relacionados con el Sistema HACCP.

— Participar en las auditorias internas relacionadas al Sistema HACCP.
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Funciones de los miembros del equipo HACCP

El equipo HACCP esta formado por el gerente general, personal del area de manufactura y

personal de aseguramiento de la calidad. Conformandose de la siguiente manera:

Gerente general

e FEjerce la representacion, dirige, controla las actividades de la empresa, delega
funciones al lider del Equipo HACCP, y a los jefes de cada area o departamento,
evaltia el cumplimiento de la gestion de todas las areas de la empresa

e Provee los recursos necesarios para la implantacion del Sistema Plan HACCP

e Asegura que el plan HACCP marche y mantenga su validez

e Participa de las reuniones periodicas del equipo HACCP y es auditor interno del
cumplimiento sobre la aplicacion del BPM, PHS y la aplicacion del Plan

HACCP.

Jefe de aseguramiento de calidad

e Dirigir el disefio y la implementacion del sistema HACCP.
e Responsable de coordinar y acompaiar al personal en las evaluaciones higiénico

sanitarias del establecimiento y visitas.

e Esresponsable de convocar el equipo HACCP para revisar y programar actividades

de mantenimiento y mejora del establecimiento.

e Determinar si el sistema cumple con los lineamientos del Codex Alimentarios, las

regulaciones nacionales y si es efectivo.

Elaborado por:
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e Es el responsable de programar y hacer cumplir la capacitacion del personal con la
finalidad de mejorar la eficiencia y productividad de la empresa.

e Gestiona las auditorias higiénico-sanitarias a proveedores como parte del control y
evaluacion, participando de la seleccion de los mismos desde el punto de vista de
inocuidad.

e Monitorea los servicios a terceros (Calibracion, analisis microbiologicos, control de
plagas)

e Mantener registros de toda la documentacion.

e Mantener / implementar un programa de auditoria interna.

e Verificar y controlar la calidad de la materia prima, producto en proceso y producto
terminado.

e Supervisar la ejecucion de las tareas programadas en el Programa de Higiene y
Saneamiento segln los procedimientos establecidos.

e Velar por el cumplimiento de las Buenas practicas de Manufactura del personal
durante las actividades de procesamiento.

e Responsable de verificar constantemente el llenado correcto de los formatos de

calidad.

Jefe de produccion y almacén

e Se encarga de planear, organizar, dirigir, coordinar y supervisar las actividades
de la producciéon de conformidad con la politica de produccion y los objetivos
establecidos por la empresa con el fin de atender los requerimientos de los
clientes en condiciones de cantidad y calidad en forma oportuna y dentro de los

niveles de costo predeterminados o fijados.

Elaborado por:
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e Responsable de la aplicacion del HACCP en las etapas de recepcion,
almacenamiento y conservacion de la materia prima, insumos, envases y del

producto final.

Técnico de mantenimiento mecanico

e Coordina con el Jefe de Produccion el estado de los equipos y maquinarias de la

planta.

e Coordina y programa con el Jefe Produccion el montaje y desmontaje de las

maquinarias para su limpieza y correccion.

e Responsable de cumplir con el programa de mantenimiento preventivo y
correctivo de las maquinarias y establece métodos y procedimientos que aseguren

la realizacion eficiente de los trabajos de mantenimiento.
Técnico electricista y de servicio técnico

e Debe cumplir con el programa de la calibracion de los instrumentos de medicion
utilizados en las diferentes etapas de Produccion y Laboratorio con el Jefe de
Control de calidad.

e Responsable de solicitar los certificados técnicos de los servicios de calibracion

y de los trabajos que realiza terceros.
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8. Especificaciones técnicas
Descripcion del Producto

Los productos considerados en el alcance del Sistema, son los tres tipos de harinas para
elaborar pan: Harina Especial Este producto pertenece a la linea de molineria, y se ha

elaborado una descripcion o ficha técnica:

FICHA TECNICA DE HARINA
PLAN HACCP DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NOMBRE

Harina especial
COMERCIAL

La harina especial se obtiene de la molienda de trigos seleccionados que le

permiten presentar caracteristicas adecuadas para el proceso de panificacion.
DESCRIPCION Esta harina se encuentra fortificada segin DS N° 012-2006-S.A y libre de
FISICA Bromato.

Harina de trigo, mezcla vitaminica del completo B mas fumarato ferroso

(tiamina, riboflavina, niacinamida, acido folico y hierro), acido ascérbico

E300, peréxido de benzoilo E928, oxidante E927a, enzimas (xilanasa, esterasas
COMPOSICION E1104, glucosa oxidasa E1102, alfa amilasa E1100).

- Humedad: 14-14.9%
CARACTERISTICAS - Proteina (Nx5.7): 11.0-11.5%
FISICO-QUIMICAS Y
MICROBIOLOGICAS. - Ceniza: 0.54-0.60% (0.56- 0.640/0)
- Grasa: 0.9-0.95%
Elaborado por: .
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- D. Salmonella sp. (En 25 g): ausencia

- Acidez: max 0.1% acido sulfurico
- N.E. Coli (N\MP/G): <10
- N. Mohos (UFC/g): <104

- Color: Blanco
CARACTERISTICAS
- Olor: Caracteristico
SENSORIALES
- Sabor: Suave caracteristico
TRATAMIENTOS DE
, No se aplica porque el producto debe pasar por coccién para su consumo.
CONSERVACION
, Para la semi-industrial, industria de panificacion, productos como pan francés
INTENCION DE USO
pan de molde, panes de yema, entre otros.
EMPAQUE Y Bolsa de Papel kraft de 50 kg (peso neto)
PRESENTACION
CONDICIONES DE Para su almacenamiento, manipulacion y transporte, el producto es colocado
ALMACENAMIENTO | sobre parihuelas en buen estado manteniéndolas en ambientes limpios,
Y DISTRIBUCION: cubiertos, secos y libres de infestacién.
VIDA UTIL 6 meses en lugar fresco y seco, conservado en su empaque original.
ESPERADA
Nombre del Producto, marca, ingredientes, razén social y direccion del
productor, fecha de vencimiento, contenido neto, registro sanitario, forma de
ETIQUETA
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conservacion, codigo de barras, informacién nutricional, registro sanitario y

numeros telefonicos de atencion al cliente.

NORMAS DE
REFERENCIA

NTP 205.009:2014 TRIGO. Norma técnica peruana de Harina de Trigo para

consumo doméstico y uso industrial.
NMP 001 1995. Productos envasados. Rotulado.

DS. N° 591-2008/ MINSA. Criterios Microbiologicos de calidad sanitaria e
inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano.
D.S 012-2006 SA. Reglamento de la Ley que dispone la fortificacion de harinas

con micronutrientes.

9. Determinacion del Uso previsto del alimento

Nuestros productos son usados como materia prima en la panificacion, por lo tanto es de

consumo indirecto. Vale decir que para ser consumido necesita ser cocido.

Poblacion Objetivo: Dirigido a la poblacion en general: Nifios, adultos, ancianos.

Poblacion Vulnerable: Producto no apto para celiacos, ya que contiene gluten.

Elaborado por:
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10. Diagrama De Flujo del proceso
Trigo en granos

Humedad: 9-14% l Madera, plasticos,
Proteina: 8.5-13¢% [RECEPCION ] - papel, etc.
P.H: 78-85 Kg/HI l

[ TRANSPORTE ]

v
[ ENSILADO ]

'

LIMPIA ]_’ cascara, metales,

Il etc,

Humedad: 10-14%
Proteina: 11-13%

Tamanio de particula < 2.5 mm Pajilla, piedras,

'SR

Agua > [ HUMECTACION ]

v
[ MOLIENDA ]
y Ti 8H
iempo: r.
[ REPOSO ] H. Final: 15.5-16 %
v
[ TAMIZADO ' Afrecho y
¥ .
v Semita
FORTIFICACION ]
v
[ EMBOLSADO ]

e Recepcion: Al llegar los sacos de trigo en camiones, son pesados en una balanza

certificada, para determinar la cantidad de trigo a ingresar; seguidamente se toma
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una muestra para hacer el control de calidad, para después proceder con el

transporte del trigo

e Transporte: El trigo se transporta por roscas hacia un elevador el cual lo traslada
y deja caer por medio de tuberias de metal, a la altura del cuarto piso, hacia los

silos de trigo sucio.

e [Ensilado: El trigo se almacena en el silo de metal N°1 y en silo N°2, en funcion

al lugar de origen y/o la variedad.

e Limpia: Retiro de impurezas mayores y menores al tamafio de trigo, primero
pasando por una zaranda la cual se ubica en el cuarto nivel, se encarga de retener
particulas que sean superiores al tamafio del trigo, y finalmente pasar por la rejilla
magnética que retiene la contaminacion con metales mayores a 2.5 mm ya sean

alambres, tornillos, etc.

e Humectacion: En la mojadora agrega una determinada cantidad de agua a los
granos de trigo con el fin de acondicionar la cascara para facilitar el
desprendimiento del endospermo mientras que el trigo se va mezclando
uniformemente en las roscas transportadoras. El equipo es automatico, cuenta
con los controles manuales para regular el flujo. Se hidrata el trigo, hasta un
porcentaje de 10 a 14 % de humedad interna, con la finalidad de producir un

cambio en las caracteristicas mecanicas del grano por lo que facilita la trituracion

e Molienda: La molienda realizada por los Molinos industriales harineros, que
son de cilindros horizontales. Esta operacion tiene diferentes etapas y el tipo de

particulas que resultante es de diferente granulometria.
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El trigo limpio y acondicionado es enviado a los primeros molinos de cilindros
donde es triturado. Las particulas mayores separadas por la extraccion del
producto de la primera trituracion, van a la segunda, en ésta, las particulas
grandes se abren completamente y el producto se extrae otra vez, las particulas
de mayor tamafo de esta extraccion, van a los terceros cilindros de trituracion
logrando una tercera extraccion. Las particulas mayores, casi menores que el
salvado, se someten a un raspado final en el cuarto cilindro de trituracion y se

extraen de nuevo.

Los cilindros trabajan por pares, siendo la velocidad del cilindro superior dos
veces y media mas veloz que la del inferior. Después de la accion de cada par de
cilindros el producto se va a los tamices donde el mismo se separa en tres

fracciones principales.

En conclusion se tiene que en la rotura se obtienen fracciones gruesas del trigo.
En la reduccion se disminuye el tamafio de las particulas.

Finalmente la Compresion reduce al maximo dicho tamafo.

e Reposo: Los granos de trigo se transportan por las roscas de metal que sirven
para una mejor distribucion del agua y mejor mojado del grano de trigo para
finalmente almacenarse en los silos de concreto N° 1, 2 ubicados en el segundo
nivel a donde se deja caer por medio de tuberias de metal. El trigo reposa en los
silos de concreto durante el tiempo necesario y dependiendo del tipo de grano la

cual demora de entre 8 — 12 horas.
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e Tamizado: Esta operacion la realizan el cernedor y el plansichter. Estas
tamizadoras industriales, especiales para harina, cuentan con tamices de diferente

luz de malla.

Estas son maquinas que mediante movimientos vibratorios realizan un cribado
empleando tamices de telas de seda (para harina) para la separacion de la sémola
(harina), del salvado (cubiertas lefiosas del grano). Esta operacion se realizaba
con el producto resultante de cada paso de molienda, en el caso concreto de la

harina especial se realiza tres veces.

El tamiz N° 125 es la del producto final. Estos estan colocados en marcos que
permiten separar o clasificar las particulas por tamafio y conducir los flujos
evitando que se mezclen entre si; (sémolas y/o harinas) de los sub-productos
(afrecho, moyuelo, harinilla). Los productos de molienda son clasificados, por

tamafo y por el grado de ausencia del endospermo, en diferentes calidades.

e Fortificacion: En esta etapa la harina se fortifica con complejo B, 4cido félico y
hierro, se realiza de manera automatizada. Las harinas son transportados por un
sistema de transporte de rosca y elevador, almacenandolos en silos de concreto

debidamente identificados.

e Embolsado: Se realiza mediante una embolsadora en bolsas de Papel kraft, el
saco cae a la faja, se dobla la parte superior (envases de papel), se cose y se carga

con la ayuda mediante una faja transportadora inclinada, hacia las parihuelas.
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11. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

El equipo HACCEP ratifico las operaciones de procesamiento mediante el recorrido del

proceso (“caminar el proceso”), en donde se comprob¢ la validez de los Diagramas de

flujo presentados, por medio de su comparacion con la operacion en todas sus etapas.

En un acta de reunion de Equipo HACCP quedaron registradas que la verificacion in situ

fue ejecutada.

Jefe de aseguramiento
de la calidad

Jefe de produccién

Etapas Subprocesos Equipos areas Parametros de Ingreso de
Proceso fisicas control materia prima
involucradas insumos envase
Recepciéon -Pesado en una balanza certificada
-Muestreo para hacer el control de Balanzas
control de
calidad Instrumentos de calidad del trigo | Trigo sucio
-Descarga del trigo sobre la rejilla laboratorio sucto
metalica que ayudara a retener | Rejilla metalica
impurezas como: palos, piedras,
metales.
Transporte -Transporte por roscas hacia un
elevador el cual lo traslada y deja | Elevador
caer por medio de tuberias de | Tuberia de metal Trigo sucio
metal, a la altura del cuarto piso,
hacia los silos de trigo sucio.
Ensilado -Almacenamiento en los silos de Silos de metal N°1 Registro de
metal N°1y N°2 y N°2. llenado de silo Trigo sucio
Humectacion | -Hidrataciéon la mojadora agrega Agua
una determinada cantidad de agua
a los granos de trigo con el fin de humedad
acondicionar la cascara para interna
facilitar el desprendimiento del 10a14 %
endospermo
-Mezcla uniformemente en las
roscas transportadoras. El equipo
es automatico, con los controles
manuales para regular el flujo. Se
Elaborado por: .
P Revisado por: Aprobado por:

Gerente General
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Aprobado:

hidrata el trigo, hasta un
porcentaje de 10 a 14 % de
humedad interna, con la finalidad
de producir un cambio en las
caracteristicas mecanicas  del
grano por lo que facilita la
trituracion.

Molienda

Tiene diferentes etapas y el tipo de
particulas que resultante es de
diferente granulometria.

-Rotura se obtienen fracciones
gruesas del trigo.

-Reduccion  se disminuye el
tamafio de las particulas.
-Compresion reduce al maximo
dicho tamaiio

Molino de cilindro
horizontales

Tamafo de
particula

Trigo
acondicionado

Reposo

-Transporte del trigo por las roscas
de metal que sirven para una mejor
distribucion del agua y mejor
mojado del grano de trigo --
Almacenaje en los silos de
concreto N° 1, 2, ubicados en el
segundo nivel a donde se deja caer
por medio de tuberias de metal. El
trigo reposa en los silos de
concreto durante el tiempo
necesario y dependiendo del tipo
de grano la cual demora de entre 8
— 12 horas.

silos de concreto N°
1,2

8 — 12 horas.
Reposo

Trigo molido

Tamizado

-Tamizaje Estos equipos cuentan
con tamices de diferente luz de
malla. El tamiz N° 125 es la del
producto final. Estos estan
colocados en marcos que permiten
separar o clasificar las particulas
por tamafio y conducir los flujos
evitando que se mezclen entre si;
(sémolas y/o harinas) de los sub-
productos  (afrecho, moyuelo,
harinilla). Los productos de
molienda son clasificados, por
tamafio y por el grado de ausencia
del endospermo, en diferentes
calidades.

Cernedor (Tamiz
N°125)

Plansichter

Registros de
funcionamiento
de maquinas

Harina

Fortificacion

-Acondicionamiento En esta etapa
la harina se fortifica con complejo
B, acido folico y hierro. -
Transporte Las harinas  son

un sistema de
transporte de rosca
y elevador

Complejo B,
acido folico y
hierro.
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transportados por un sistema de
transporte de rosca y elevador,
almacenandolos en silos de
concreto debidamente
identificados
Embolsado -Sellado Se realiza mediante una | Embolsadora
embolsadora en bolsas de Papel
kraft, el saco cae a la faja, se dobla | Una faja Peso:50 kg bolsas de Papel
la parte superior (envases de | transportadora kraft,
papel), se cose y se carga con la | inclinada
ayuda mediante una faja
transportadora inclinada, hacia las | Parihuelas.
parihuelas.
12. Analisis de peligros
12.1 Analisis de materia prima e insumos
Materi . Probabilida . Peligro . ., .
Peligro Severida | | & . Justificacion/Caus Medidas
a . d significativ .
. Identificado . a Preventivas
Prima /Ocurrencia o
BIOLOGICO
Control de
certificado de
Contaminante calidad emitida por
Salmonella Remoto Serio NO . . el proveedor antes
proveniente de origen. .
que se libere el lote.
Evaluacion de
proveedores.
FISICO
Si s'e detecta Contaminante Tratamiento del
i peligro Frecuente Serio Si roveniente de la trigo con Iman para
Trigo significativo como P . & P
embolsadora de trigo separar los metales
en metales
granos
QUIMICO
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Monitoreo anual de
Pesticidas, cerFlﬁcado _d,e
. calidad emitidas por
aflatoxinas, Contaminante el proveedor
vomitoxina, Remoto Serio NO rovenientes de origen P :
Arsénico, Cadmio, P gen- .
Evaluacion y
Plomo. .y
seleccion de
proveedores.
ALERGENO
S
Procedimiento
manejo de
Contenido de . Composicion de materia alérgenos, .
lut Frecuente Serio SI ima almacenamiento,
gluten Pt distribucion de
materia prima en
planta.
BIOLOGICO
No se detecta
peligro
significativo
FISICO
Elaborado por: .
. Revisado por: Aprobado por:
Jefe de aseguramiento .,
. Jefe de produccion Gerente General
de la calidad

19




MOLINERA S

A

[ MOLINERA |

0. SA B

PLAN HACCP PARA LA
LINEA DE HARINA DE

TRIGO

Cadigo:
Version:
Aprobado:
Fecha:

Bolsa de
Papel
kraft

Evaluacion y
seleccion de
. roveedores.
Presencia de p e
. N Muestreo y analisis
materias extrafias . . . ,
Contaminante fisico sensorial segiin
duras y filosas . .
Remoto moderado No provenientes de punto de | procedimiento de
mayores a 2.5 mm L, .
. I fabricacion Manual de analisis,
(Piedras, vidrios,
ernos, etc.) control del
p > ClC. certificado de
calidad antes de
liberar el lote.
QUIMICO
Control del
certificado de
L. Contaminante fisico calidad antes de
Sulfitos, Arsénico, . .
. Remoto Serio NO provenientes de punto de | aprobar el lote.
Cadmio, Plomo ., .,
fabricacion Evaluacion y
seleccion de
proveedores.
ALERGENO
S
Contenido de . Composicion de materia
Remoto Serio No . P --
Sulfitos prima

12.2. Analisis del proceso
Materia Prima Pe],] gro Probab]lldz.nd Severidad . P?hgm_ Justificacion/Causa Medidas Preventivas
Identificado /Ocurrencia significativo
BIOLOGICO

Recepcion de

materia prima e
insumos y
recepcion de
embalaje

No se detecta
peligro
significativo

FISICO
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Presencia de . Muestreo durante la
; Malas practicas de ., .
materias . ., recepcion de insumos.
N manipulacion durante .,
extrafas . Evaluacion de proveedores.
frecuente Serio SI el transporte, agentes
metales .
provenientes del
mayores a 2.5 Detector de metales con
proveedor. .
mm imanes
QUIMICO
No se detecta
peligro
significativo
BIOLOGICO
Contaminacion
E. Coli; Inad d cti
. nadecuadas practicas N
coliformes por Remoto Menor NO P Capacitacion de
. . de manufactura.
infestacion de personal responsable en
insectos BPA.
Transporte FISICO
Polvo Frecuente Menor NO Falta de limpieza Cumplimiento del PHS
QUIMICO
Incumplimiento de la
empresa con respecto
Residuo de al tiempo de
plaguicida y Remoto Serio NO cuarentena,
pesticida recomendado por la
empresa que realiza la
fumigacion.
BIOLOGICO
o Limpieza de utensili
. Contaminacion Incumplimiento de la 1m‘p1eza ¢ ulenstios y
Ensilado . equipos de uso para el
por Coliformes, . empresa con respecto .
. Remoto Serio NO . proceso productivo. Uso de
E. coli, Staph. al tiempo de
bolsas para pesado de
Aureus. cuarentena .
primer uso.
recomendado por la
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empresa que realiza la
fumigacion.
FISICO
Polvo Remoto Serio NO Falta de limpieza Cumplimiento del PHS
QUIMICO
No se detecta
peligro
significativo
BIOLOGICO
No se detecta
peligro
significativo
FISICO
Limpia Presencia de Inadecuado proceso de Cumplimiento del
tuercas y Remoto serio NO mantenimiento de programa de
huachas maquina. mantenimiento.
QUIMICO
Presencia de Inadecuado proceso de
restos de Remoto Serio NO enjuague de Cumplimiento del PHS
detergentes detergente en equipos
BIOLOGICO
Incumplimiento de la
Crecimiento aplicacion de las
. . BPM, incumplimiento | Capacitaciéon en PHS y
microbiano de Remoto Moderado NO
del programa de BPM
Staphylococus Hiciene
Humectacion glen 'y
saneamiento.
FISICO
No se detecta
peligro
significativo
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QUIMICO

Presencia de
restos de
detergentes

Remoto

Serio NO

Inadecuado proceso de
enjuague de equipos
después de la
aplicacion de
detergente

Cumplimiento del PHS

Molienda

BIOLOGICO

No se detecta
peligro
significativo

FISICO

No se detecta
peligro
significativo

QUIMICO

No se detecta
peligro
significativo

Tamizado

BIOLOGICO

No se detecta
peligro
significativo

FISICO

Presencia de
particulas
ferrosas.

Frecuente

Muy serio SI

Inadecuado proceso de
mantenimiento de
maquinaria

Cumplimiento del
programa de
mantenimiento.

QUIMICO

No se detecta
peligro
significativo

Fortificacion

BIOLOGICO
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No se detecta
peligro
significativo

FISICO

No se detecta
peligro
significativo

QUIMICO

No se detecta
peligro
significativo

Embolsado

BIOLOGICO

No se detecta
peligro
significativo

FISICO

Presencia de
polvo.

Frecuente

Moderado SI

Falta de cumplimiento

del PHS Cumplimiento del PHS

QUIMICO

No se detecta
peligro
significativo
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13. Determinacion de puntos criticos de control (PCC)

Los Puntos Criticos de Control (PCC) definidos como las etapas o fase de una
operacion en la cual la pérdida de control puede traducirse en un riesgo inaceptable
para la salud del consumidor, seran los puntos del proceso donde estara centrada la
atencion durante el mismo para asegurar la inocuidad del alimento.

El Codex Alimentarius ha propuesto una herramienta muy util, Para un correcto
analisis de peligros, que es el arbol de decisiones que permite determinar los puntos
realmente criticos en el proceso.

La determinacion de los PCC, por ser considerado el '"corazon'" del Plan HACCP,
es un trabajo que demanda ser exhaustivos y tener el conocimiento y experiencia para
no omitir ningin PCC o para considerar otros que realmente no lo son.

Instrucciones para el uso del arbol de decisiones

El &arbol debe considerarse un instrumento de ayuda para la determinacion de los PCC
en algunos Planes HACCP, no el instrumento infalible y valido en todos los casos.
Recuerde que la flexibilidad y el sentido comun son las condiciones basicas para una

aplicacion mas racional del Plan HACCP.
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13.1 Arbol de decisiones para los puntos criticos de control en proceso

l Exizten medidaz preventivas de control? ]

e

producto’,

Se necesita control en esta faze por | T
razin de inocuidadl —* 8] —

}

NO—* NoezamPCC —* Parar

[ Ha zido la faze ezpecificamente concebida para eliminar o ] s

reducir 2 un nivel aceptable la pozible prezencia de un pelizro].

¥
NO

l

Podria producirse una contaminacion con pelizros identificados
zuperiores a los nivele: aceptables, o podrian estoz aumentar a

niveles inaceptables.

b b

&1 NO —* Noezun PCC —* Parar

|

Se eliminara loz peligroz identificados o ze reducira su pozible
prezencia a un nivel aceptable en una faze posterior]

¢ 1 ..

1 NO PUNTO CRITICO DE
l * CONTROL
No ez un PCC Parar
Elaborado por: .
P Revisado por: Aprobado por:
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13.2 arbol de decisiones para los puntos criticos de control de materia prima

P1. ¢Existe un peligro significativo relacionado con esta materia

prima?
} Si

P2. ¢Ud. o el cliente va a procesar el No es un PCC
peligro fuera del producto?

F Y

P3. ¢ Hay un riesgo de contaminacion Materia prima sensible.
cruzada para las instalaciones o para
otros productos que no sera
controlado?

No

Se requiere alto nivel de
control.

Si No

Materia prima sensible.
P4. No es un PCC

Se requiere alto nivel de control.

PCC
Elaborad : .
ahorado '°°'T Revisado por: Aprobado por:
Jefe de aseguramiento .,
. Jefe de produccién Gerente General
de la calidad

27




MOLINERA S.A

Jefe de aseguramiento
de la calidad

Jefe de produccién

Gerente General

PLAN HACCP PARA LA | ode
Version:
LINEA DE HARINA DE | Aprobado:
Fecha:
13.3 Descripcion del punto critico de control
Peligros
Materia Prima P1 P2 P3 P4 Es I;CC
Tipo Descripcién :
BIOLOGICO Salmonella NO - - _— NO
FISICO SI se detecta peligro significativo SI NO NO NO NO
Trigo en granos B — _
esticidas, aflatoxinas, vomitoxina,
QUIMICO Arsénico, Cadmio, Plomo. NO - - - NO
ALERGENOS Contenido de gluten SI SI NO NO
BIOLOGICO No se detecta peligro significativo - - - - -
Aditivos FISICO No se detecta peligro significativo - - - - -
QUIMICO ilto' c-ontenido Metales pesados, NO . . _ NO
rsénico.
BIOLOGICO Eres.encia de microorganismos : SI NO NO NO
oliformes
Bolsas de papel FISICO No se detecta peligro significativo
Migracion de compuestos quimicos
QUIMICO téxicos como: Plomo, cadmio, SI NO NO NO
mercurio.
Elaborado por: .
P Revisado por: Aprobado por:
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13.4 Determinacion de puntos criticos de control de Proceso

Peligros Es
Etapas del Proceso P1 P2 P3 P4
P : Y PCC?
Tipo Descripcion
BIOLOGICO | No se detecta peligro significativo SI NO |- - NO
Recepci()n Presencia de materiales extrafios SI SI NO -
FISICO NO
QUIMICO | No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
BIOLOGICO | No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
Transporte FISICO No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
QUIMICO | No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
Contaminacién por Coliformes, E. coli, Staph.
BIOLOGICO | Aureus. SI NO - - NO
Ensilado FISICO .Pedazos de plasticos duros o envases de los SI NO ) ) NO
insumos.
QUIMICO | No se detecta peligro significativo SI NO - - NO
BIOLOGICO | No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
. . Presencia de materiales extrafios como metales,
Limpia FISICO plumas , piedras , etc mayores a 2.5 mm SI NO SI St SI
QUIMICO | Presencia de restos de detergentes. SI NO NO - NO
Se encontrd en una muestra de trigo una Humedad
BIOLOGICO (.je ?7%( mayora 15%) lo. c‘.lal P ue@e Ser il SI SI SI SI SI
indicador de posible crecimiento microbiano de
., mohos.
Humectacion
FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO | Presencia de restos de detergentes. SI NO - NO
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BIOLOGICO | Crecimiento microbiano de Staphylococus y Polillas SI NO - NO
Moli
olienda FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO | No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
BIOLOGICO | No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
Reposo FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO | No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
Se detecta peligro debido a la presencia de vectores
BIOLOGICO cont.ammantes c.omo pluma's, polvo, pelusas, etc; SI SI SI SI SI
pudiendo dar origen al crecimiento de
Staphylococus.
Tamizado _ _
FISICO ;1) ls\fzodetecta peligro significativo por parte del SI SI SI NO NO
QUIMICO | Presencia de restos de detergentes. SI NO - - NO
BIOLOGICO | No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
Fortficacion FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO | Presencia de restos de detergentes. SI NO - - NO
BIOLOGICO | No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
Embolsado FISICO No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
QUIMICO | No se detecta peligro significativo. SI NO - - NO
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13.5 Descripcion de los puntos criticos de control

Los puntos evaluados en el arbol de decisiones determinaron dos PCC:

Punto Critico de Control: Limpia (Deteccion de Metales)

En la operacion de Limpia, se encontrd un PCC fisico en el tratamiento de materias extrafias

duras y filosas como metales mayores a 2.5 mm.

Se implement6 un registro de verificacion de control a los imanes utilizados en la rejilla
magnética los cuales detectan metales, es un PCC porque es indispensable para el posterior

desarrollo de la harina.

El control del registro de verificacion de la actividad de los imanes, asegurara su limpieza

y mantenimiento, con frecuencia de una hora, seglin el registro que se ha generado.

Punto Critico de Control: Humectacion

En la humectacion se encontré un PCC bioldgico. Una muestra de trigo una Humedad de
17%( mayor a 15%) lo cual puede ser un indicador de posible crecimiento microbiano de
mohos. Debido a que el control del porcentaje de humedad determina la vida util del
producto.

Las harinas deben contener menos de 15% de humedad y de preferencia estar por debajo de

14% de agua para evitar crecimiento fungico. (ICMSF, 1991).

El control se realizara mediante un registro de la determinacion de la actividad de agua
(porcentaje de humedad interna) del trigo, el cual no debe pasar de 14% en una muestra de

trigo al empezar el turno de produccion.
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Punto Critico de Control: Tamizado

En el tamizado se encontré un PCC biologico, esta etapa es fundamental pues es donde se

separa la harina de trigo de los demas componentes del trigo.

El peligro existe en esta operacion, debido a la presencia de vectores contaminantes como

plumas, polvo, pelusas, etc, pudiendo dar origen al crecimiento de Staphylococus.

El control se realizara con el llenado del registro de la actividad de PHS para las maquinas
de tamizado. Y cumpliendo constantemente con la fumigacion y el control de plagas para
evitar la presencia de aves como palomas y sus plumas, lograndose controlar el crecimiento

de Staphylococus, mediante la disminucion de los vectores de crecimiento de

Staphylococus.
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Sistema de vigilancia o monitoreo del control de los PCC harina de trigo

MEDIDA VIGILANCIA ACCION CORRECTIVA
ETA | PC LiMITE VERIFICACIO
PELIGRO Respo
PA Cc PREVEN CRITICO Frecue Respons N
Método . Registro Acciones Registro nsabl
TIVA ncia able
e
Verificar el *Verificacio
funcionami n constante
ento de de los
1. malla limites
Control de magnética criticos en
FISICO | . fie . esta etapa
Contamin E uncionami por parte
. control 3 ento de del personal
acion con Parametro
. del malla de
materias ) s de rejilla L. . M.A.HACC -,
extrafias registro N magnética Operario p122 Jefe | produccion.
LIMP 1| durasy de magnetica Cada de Llenar de de | -supervison
1A . verificaci hora | M.A.HACC | producci | registro de produ | por parte
filosas, ) mayores a ) ificacié .
6ndela P121 6n veriticacion ccién | del Jefe de
como o 2.5mm. d | L
actividad 2. Llenado € a produccién
metales ) ividad
de los de registro activida durante esta
mayoresa | d |
imanes de e 0s etapa.
2.5 mm. .
verificacién imanes -
dela Verificacion
actividad de los
de los registros por
imanes el Asesor de
Calidad.
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MEDIDA VIGILANCIA ACCION CORRECTIVA
PC | PELIGR LIMITE VERIFICA
ETAPA ~
¢ ° PREVEN cRiTico Método Frecue Registro Respons Acciones Registro Respons clon
i i i
TIVA ncia & able & able
*Verificac
ion
1. Toma
constante
de
Toma de de los
muestra .o
BIOLOG muestra limites
ICO 0.5 criticos
andlisis gramos en esta
Desarro menor de M.A.HACC
de 3 veces Jefe de Jefe de | etapa por
HUMECTA llo de 15.5% P131 | Determin | M.A.HACC i
2 humeda por producci L. producci | parte del
CION Mohos dd humedad ) acion de P132 , |
por euna turno on humedad 6n personal -
humed muestra 2. por 4
ad alta Determin aqualab Verificaci
L. 6n de los
acion de e .
Verificaci registros
humedad én
por el
por humedad
Asesor de
aqualab menor a
0.15 Calidad.
llenar
registro
de
verificacio
n
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MEDIDA LIMITE VIGILANCIA ACCION CORRECTIVA
PC VERIFICACIO
ETAPA PELIGRO CRITIC
(o PREVENTI o 3 Frecue . Respons | Accion i Respo N
Método ) Registro Registro
VA ncia able es nsable
*Verificacio
n constante
de los
El control se L
o, limites
realizard con ,
criticos en
el correcto
- esta etapa
MAPHS seguimiento
del registro por parte
BIOLOGIC 16 elireg limpiez del personal
o} de a del de
. Cumplimi verificacion < L
crecimient o MA.HACCP . |area MA.HACCP | Operar | produccién.
ento Plan | Moho | de limpieza Operario . .
TAMIZA ode . Cada 141 142 iode | -supervison
3 de higiene | (10*4- de de .
DO Staphyloc Batch L limpiez por parte
y 10*5) | estructuras limpieza
ocus. ) : a del Jefe de
(tamizado internas, reproc .,
. . produccion
ray pisos equiposy el eso del
o durante esta
y seguimiento produc etana
ventanas) adecuado to pa-
del control e g
Verificacion
de plagas
, de los
segun el PHS .
registros por
el Asesor de
Calidad.
14. Documentacion del plan HACCP
Registros
e MA-HACCP-R-01: Recepcion del trigo
e MA-HACCP-R-02: Acondicionamiento del trigo
e MA-HACCP-R-03: Registro de control: Envasado
e Registro de verificacion
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Normas referencia

Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas. Decreto
Supremo N° 007-98-SA.

Codigo Internacional Recomendado de Practicas Principios Generales de Higiene
de los Alimentos CAC/RCP - 1(1969), Rev. 3 (1997) del Codex Alimentarius
Sistema de Andlisis de Peligros v de Puntos Criticos de Control (HACCP) y
Directrices para su aplicacion, 32 ZAC/RCP-1 (1969), Rev. 3 (1997) del
Codex Alimentarius.

Resolucion Ministerial 449-2006/MINSA Norma sanitaria para la aplicacion del
sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas.

Decreto Legislativo N° 1062 que aprueba la Ley de Inocuidad de los Alimentos
Decreto Supremo N° 034-2008-AG que aprueba el Reglamento de la Ley de
Inocuidad de los Alimentos.

Resolucion Ministerial N° 591-2008/MINSA que aprueba la Norma sanitaria que
establece los criterios microbiologicos de calidad sanitaria e inocuidad para los

alimentos y bebidas de consumo humano.

El establecimiento de un sistema de registros y documentacion de HACCP tiene lo

siguientes beneficios:

» Evidencia documentada del control en PCC

> TFacilitan la verificacion del Plan HACCP

» Facilitan la gestion en los aspectos relacionados a la inocuidad y el desarrollo de

productos
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a) Documentacion de interés especial en un Plan HACCP

» Diagrama de flujo del proceso
» Registros sobre :
- PCC del procesos: limites criticos
- vigilancia (monitoreo) de PCC
- desviaciones y acciones correctivas
- verificacion
- modificaciones al Plan HACCP
El hecho de que los registros, en especial los relacionados con la vigilancia de PCC y
con acciones correctivas, seran efectuados y completados por los operarios de
produccion, requiere que su disefio sea sencillo y facilite su interpretacion y la correcta
inclusion de los datos pertinentes. Ademas siempre tendran el espacio para incluir la
fecha / hora de la toma del dato y la firma o identificacion del operario responsable de la

vigilancia.

b) Documentacion Suplementaria en el Plan HACCP, la documentacion se
complementara con la informacion referida a otros aspectos sistematicos del Plan
HACCP, como:

» actas de reunion del equipo HACCP.
» procedimientos de buenas practicas de manufacturas.

> manual del Programa de Higiene y Saneamiento.

15. Verificacion y validacion del plan HACCP
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15.1 Objetivo

Establecer un procedimiento de validacion del Plan y verificacion de cumplimiento
de las actividades referentes al Plan HACCP. Confirmar si los peligros y riesgos

fueron identificados adecuadamente y/o corregidos cuando el Plan fue desarrollado.

15.2 Alcance

Se aplica al Plan HACCP y a todos los procedimientos y registros relacionados en

la produccion.

15.3 Definiciones

» Verificacion: es el empleo de pruebas complementarios y/o revision de los
registros de monitoreo para confirmar si el sistema HACCP esta trabajando
eficazmente.

» Validacion: accion que demuestra en forma documentada que un proceso,

actividad o sistema conduce a los resultados previstos

15.4 Responsables
» Equipo HACCP
» Personal Asignado de Control de Calidad.
15.5 Aspectos a verificar /validacion
» Validacion:
» Validacion de peligros, limites criticos, PCC, plan de monitoreo
» Tomar muestras del producto final anual.

15.6 Verificacion:
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YV V V V VYV V

Adherencia al plan HACCP
Procedimientos en Puntos Criticos de Control

Manejo de desviaciones de los limites criticos

anual(produccion continua)

» Programa de Higiene y Saneamiento

» Buenas practicas de Manufactura.

Manejo de registros relacionados con el plan HACCP
Calidad de la materia prima (ficha técnica de producto)

Toma de muestra de producto final (testeo diario) y andlisis microbiologico

» Capacitacion, motivacion al personal mediante reuniones diarias

» Estado de salud del personal.

15.7 Procedimiento

» Se reunen los miembros del equipo HACCP, en esta reunion:

Se discute sobre los propositos de la verificacion.

Se coordina los dias y las horas exactas de las verificaciones

Se revisan los reportes de verificaciones anteriores y los informes del

seguimiento de sus recomendaciones.

Se revisan las actas de reunion del equipo HACCP.

» Se realiza la revision de los documentos del Sistema HACCP: Programa de

Higiene y Saneamiento, plan HACCP (cumplimiento de los principios, revision

de los formatos) y el Sistema de buenas practicas de manufactura. Con sus

respectivos formatos segiin corresponda
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» Revision del plan HACCP, validacion técnica del plan y el formato auto

inspeccion de planta.

» Se lleva a cabo la inspeccion en la planta para verificar lo escrito

- Estado de las instalaciones, equipos y utensilios.

- Procedimientos de limpieza, registros del programa de higiene.

- Revision del diagrama de flujo del procesamiento.

- Revision de Puntos Critico de Control, peligros identificados, sistema de

monitoreo, acciones correctivas y registros del plan HACCP.

- Entrevistas al personal sobre el modo de ejecucion del monitoreo de los PCC.

- Toma de muestra y andlisis de laboratorio.

»  Terminada la verificacion, los miembros del equipo HACCP se retnen para
discutir sobre las observaciones. Las no conformidades, se anotan en el registro
de Resumen de no conformidades, por ultimo se determina la fecha para el

seguimiento de las acciones correctiva a tomar y se llena en el formato

SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA.

CRONOGRAMA DE VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP

ACTIVIDAD RESPONSABLE

ler SEMESTRES

VERIFICACION DEL

PLAN HACCP Y LAS BUENAS PRACTICAS cC
DE MANUFACTURA

Anual

VERIFICACION DEL PROGRAMA DE
HIGIENE Y SANEAMIENTO(ANALISIS
MICROBIOLOGICO DE SUPERFICIE,
AMBIENTE Y MANIPULADORES)

CcC

Anual
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VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP cC Anual
MUESTRAS DE PRODUCTO ANALISIS DE CC vl
LABORATORIO
15.8 Registros
MA-HACCP-R 04 REVISION DEL PLAN HACCP
MA -HACCP -R 05 VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP
MA -HACCP -R 06 RESUMEN DE NO CONFORMIDADES
MA -HACCP —R 07 SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVAS

16. Plan de actualizacion
16.1 Objetivo: Mantener actualizado el Plan HACCP de acuerdo al presente proceso

productivo.

16.2 Alcance:
Manual plan HACCP.
Procedimientos en buenas practicas de manufactura
Programa de higiene y sanidad.
16.3 Responsable:
Gerente y Técnico de control de calidad (asesor externo).
16.4 Descripcion: El Plan HACCP se actualiza mediante tres mecanismos:

1.- atendiendo a cambios sucedidos al interior de la empresa como:

- cambios tecnologicos
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- cambios de formulacidon

- inquietudes de los proveedores o clientes.

2.- Atendiendo a actitudes de revision de normas y publicaciones de las autoridades

reguladoras o de los organismos dedicados a la proteccion de alimentos

3.- De acuerdo con las desviaciones de los parametros que se presenten durante el

control de proceso.

16.5 Frecuencia: Anual

Registro:

<MA-HACCP-R 02 ACTA DE REUNION DEL EQUIPO HACCP

17. PRESERVACION DE REGISTROS

17.1 Objetivo

Establecer los lineamientos para la conservacion de todos los registros del Plan

HACCP.

Responsabilizar al Gerente de la empresa a administrar la seguridad de la informacién y
conservar los registros durante el periodo requerido por los organismos de vigilancia

sanitaria.

17.2 Alcance

Para todos los registros del PLAN HACCP

Documentos de referencia:
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» Plan HACCP
» Registros especiales del PHS
» Registros suplementarios del BPM

17.3 Definiciones

o Registros: Documentos que suministran evidencia objetiva de las actividades
efectuadas del control del proceso en la elaboracion de la harina de trigo

o Archivo muerto: depdsito seguro de documentos, registros y certificados

pertenecientes al proceso productivo de la harina de trigo y al Plan HACCP,

ordenados cronologicamente (dia/mes/afio) por tiempo indefinido.

- Preservacion de registros: sistema eficiente de archivo de todos los registros del

proceso productivo y de las acciones correctivas el que prevera la siguiente

informacion: datos fidedignos de la produccion, mantenimiento y efectividad del

Plan HACCP.

17.4 Procedimiento

o Todos los registros del Plan HACCP llevaran en los formatos los codigos
HACCP cdédigo de la empresa “ MA “

o Todos los dias de produccion los registros del Plan HACCP, PHS Y BPM seran
visados por el JEFE DE PRODUCCION vy el JEFE DE CONTROL DE
CALIDAD.

o Estos registros deberan archivarse en orden cronolédgico de acuerdo al tipo de
formato.

o Estos registros se mantendran en el deposito correspondiente por un periodo de
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un aiio (01) y estaran accesibles a los miembros del equipo HACCP.
18. Atencion de quejas y reclamos
18.1 Objetivo:

Establecer las pautas para la atencién de reclamos y/o quejas relacionados a la

inocuidad de la harina especial de trigo.

18.2 Alcance:
Para toda clase de reclamos y/o quejas dadas por los beneficiarios.

18.3 Procedimiento:

» Toda queja o reclamo de los beneficiarios son dirigidos al responsable de venta
por sector, este mediante un documento escrito presentara al area de control de
calidad donde se detalla la queja del consumidor a la vez deberéd presentar el
producto que origina el reclamo, quien registrard los datos en el formato MA-
HACCP - 08.

» Dependiendo de la gravedad del reclamo se reunira el equipo HACCP para
determinar la causa que origina dicha queja mediante el procedimiento de
trazabilidad del producto.

» Si la queja es por caracteristicas organolépticas como tamaiio, olor, color, textura
se coordinara con el departamento de produccién quien tomarda las medidas
correctivas.

» Si se trata de productos con problemas de inocuidad desarrollo de mohos y
levaduras, el area de control de calidad identificara la causa mediante trazabilidad

quien tomara las medidas necesarias.
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» Si se identifica que los problemas son originados en planta la empresa realizara la

reposicion del producto.

» Productos defectuosos: harina en mal estado color, olor no caracteristico.

» En caso de desarrollo microbiano, el area de control de calidad tiene 02 productos

de contra muestra del lote diario de produccién quien servira como descargo si

hubiese reclamo.
Registros:

HACCP- MA - 08 Reclamos y quejas

19. Procedimiento de retiro

19.1 Objetivo: El objetivo de este procedimiento es establecer una estrategia de recolecta
para recuperar el control de cualquier producto defectuoso que haya sido distribuido. Si se
detecta un peligro en el lote del producto que ya se encuentra en el mercado, el Gerente

general debera convocar a los miembros del equipo HACCP, para evaluar la necesidad de

proceder a la recolecta del producto.

19.2 Alcance: El proceso de retiro se aplica hasta el ultimo producto que no brinda la

inocuidad ubicado en el almacén de producto terminado o almacén del cliente.

Abreviaturas

JCC: Jefe de Control de Calidad

G.G: Gerente General

19.3 Procedimiento:
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— Si se decide iniciar la recolecta se identificara el producto, el lote y las fechas de
elaboracion del mismo.

— Se notificara de la recolecta a los clientes a quienes se le vendid el producto
involucrado, todo el producto recolectado serd devuelto a la planta.

— Si el producto involucrado genera la posibilidad de perjuicio a la salud del
consumidor y no se hubiera recolectado totalmente, la gerencia notificara a la
oficina local de la autoridad sanitaria. El producto recolectado sera reprocesado
previa evaluacion del defecto.

Registro: HACCP-MA-09
20. Control de productos no conformes

20.1 Objetivo

El objetivo de este procedimiento es determinar el destino de los productos que se
detectan como no conformes, y el responsable de supervisar el cumplimiento de este
procedimiento es el jefe de control de calidad.

20.2 Alcance:

Este procedimiento involucra a todos los productos o sub productos resultantes de

las distintas etapas del proceso productivo.

20.3 Frecuencia:
Siempre que se identifique producto no conforme.
20.4 Procedimiento: Este varia segun el tipo de producto:

Materia prima:
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—  Si se tiene sospechas de la calidad de cualquier materia prima, se identifica el
lote, fecha de produccion y fecha de vencimiento del producto defectuoso.

— Se aisla el producto en la zona de cuarentena.

— Se evalua el comportamiento del producto, si es necesario se le hace los analisis
microbiologicos, fisicoquimicos y/o organolépticos para determinar su estado de
gravedad.

— Si los resultados de los analisis no cumplen con los rangos de aceptabilidad,
entonces el producto se retira de las instalaciones de la planta. Esta accion es
registrada en el formato HACCP-MA 10

— Si los resultados de la evaluacion son favorables entonces el producto es
devuelto a la linea productiva.

Producto terminado:

— Cuando se detecta un lote o producto defectuoso, se identifica, indicando la fecha
de produccion, de vencimiento, lote y motivo de aislamiento.

— Separar el lote, colocandolo en un lugar aislado para su evaluacion
correspondiente.

—  Determinar si el motivo de aislamiento es reversible o no.

— Si el estado del producto no cumple con los requisitos fisicoquimicos y
microbioldgicos, entonces éste es eliminado.se registra la accion en el formato
HACCP-MA 10.

— Si después de la evaluacion del producto, los resultados determinan su

conformidad y el dafio es reversible, entonces es reprocesado.
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21. Documentacion del plan HACCP

El establecimiento de un sistema de registros y documentaciéon de HACCP tiene lo

siguientes beneficios:

» Evidencia documentada del control en PCC

» Facilitan la verificacion del Plan HACCP

» Facilitan la gestion en los aspectos relacionados a la inocuidad y el desarrollo de
productos

a) Documentacion de interés especial en un Plan HACCP

» diagrama de flujo del proceso
» Registros sobre :
- PCC del procesos: limites criticos
- vigilancia (monitoreo) de PCC
- desviaciones y acciones correctivas
- verificacion
- modificaciones al Plan HACCP
El hecho de que los registros, en especial los relacionados con la vigilancia de PCC 'y
con acciones correctivas, seran efectuados y completados por los operarios de
produccion, requiere que su disefio sea sencillo y facilite su interpretacion y la correcta
inclusion de los datos pertinentes. Ademas siempre tendran el espacio para incluir la
fecha / hora de la toma del dato y la firma o identificacion del operario responsable de la

vigilancia.

b) Documentacion Suplementaria en el Plan HACCP, la documentacion se

complementara con la informacion referida a otros aspectos sistematicos del Plan

Jefe de aseguramiento
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HACCP, como:

» actas de reunion del equipo HACCP.
» procedimientos de buenas practicas de manufacturas.
» manual del Programa de Higiene y Saneamiento.

22. Verificacion y validacion del plan HACCP

22.1 Objetivo
Establecer un procedimiento de validacion del Plan y verificacion de cumplimiento
de las actividades referentes al Plan HACCP. Confirmar si los peligros y riesgos

fueron identificados adecuadamente y/o corregidos cuando el Plan fue desarrollado.

22.2 Alcance

Se aplica al Plan HACCP y a todos los procedimientos y registros relacionados en la
Produccion.

22.3 Documentos de referencia
e Plan HACCP (Registros del Plan HACCP)

e Procedimientos de buenas practicas de manufactura (Registros)
e Programa y procedimientos de Higiene y Saneamiento (Registros)

22.4 Definiciones

» Verificacion: es el empleo de pruebas complementarios y/o revision de los
registros de monitoreo para confirmar si el sistema HACCP esta trabajando
eficazmente.

» Validacion: accion que demuestra en forma documentada que un proceso,
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actividad o sistema conduce a los resultados previstos.

22.5 Responsables
e Equipo HACCP
e Personal Asignado de Control de Calidad.

22.6 Aspectos a verificar /validacion

Validacion:

» Validacion de peligros, limites criticos, PCC, plan de monitoreo

» Tomar muestras del producto final anual.

22.7 Verificacion:

Adherencia al plan HACCP
Procedimientos en Puntos Criticos de Control

Manejo de desviaciones de los limites criticos

YV V V V V V

anual(produccion continua)
» Programa de Higiene y Saneamiento

» Buenas practicas de Manufactura.

Manejo de registros relacionados con el plan HACCP
Calidad de la materia prima (ficha técnica de producto)

Toma de muestra de producto final (testeo diario) y anélisis microbioldgico

» Capacitacion, motivacion al personal mediante reuniones diarias

Estado de salud del personal.

22.8 Procedimiento
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» De acuerdo al cronograma de verificacion el Asesor Externo se reune con el

Titular y los miembros del equipo HACCP, en esta reunion:

- Se discute sobre los propositos de la verificacion.

- Se coordina los dias y las horas exactas de las verificaciones

- Se revisan los reportes de verificaciones anteriores y los informes del
seguimiento de sus recomendaciones.

- Serevisan las actas de reunion del equipo HACCP.

» Se realiza la revision de los documentos del Sistema HACCP: Programa de
Higiene y Saneamiento, plan HACCP (cumplimiento de los principios, revision
de los formatos) y el Sistema de buenas practicas de manufactura. Con sus
respectivos formatos segun corresponda

» Revision del plan HACCP, validacion técnica del plan y el formato auto
inspeccion de planta.

» Se lleva a cabo la inspeccion en la planta para verificar si lo que esta escrito se
aplica en la realidad:

- Estado de las instalaciones, equipos y utensilios.

- Procedimientos de limpieza, registros del programa de higiene y
saneamiento.

- Revision del diagrama de flujo del procesamiento.

- Revision de Puntos Critico de Control, peligros identificados, sistema de
monitoreo, acciones correctivas y registros del plan HACCP.

- Entrevistas al personal sobre el modo de ejecucion del monitoreo de los PCC.

- Toma de muestra y andlisis de laboratorio.

»  Terminada la verificacion, el Titular y los demas miembros del equipo HACCP

se retnen para discutir sobre las observaciones y las recomendaciones
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pertinentes. Las no conformidades, se anotan en el registro de Resumen de no
conformidades, por ultimo se determina la fecha para el seguimiento de las
acciones correctiva a tomar y se llena en el formato SOLICITUD DE ACCION
CORRECTIVA.

22.9 Registros

MA-HACCP-R 04

MA-HACCP -R 05
MA-HACCP -R 06
MA-HACCP -R 07

23. Plan de actualizacion

23.1 Objetivo: Mantener actualizado el Plan HACCP de acuerdo al presente proceso

productivo.

23.2 Alcance:

Manual plan HACCP.

REVISION DEL PLAN HACCP
VERIFICACION DEL SISTEMA HACCP
RESUMEN DE NO CONFORMIDADES
SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVAS

Procedimientos en buenas practicas de manufactura

Programa de higiene y sanidad.

23.3 Responsable:

Gerente y Técnico de control de calidad (asesor externo).

Elaborado por:
Jefe de aseguramiento
de la calidad

Revisado por:
Jefe de produccién

Aprobado por:
Gerente General

52




MOLINERA S.A

PLAN HACCP PARA LA |ode

Version:

LINEA DE HARINA DE | Aprobace:
TRIGO

23.4 Descripcion: EI Plan HACCP se actualiza mediante tres mecanismos:
1.- atendiendo a cambios sucedidos al interior de la empresa como:

- cambios tecnologicos
- cambios de formulacion
- inquietudes de los proveedores o clientes.
2.- Atendiendo a actitudes de revision de normas y publicaciones de las autoridades

reguladoras o de los organismos dedicados a la proteccion de alimentos

3.- De acuerdo con las desviaciones de los parametros que se presenten durante el

control de proceso.
23.4 Frecuencia: Anual
23.5 Registro:

<MA-HACCP-R 02 ACTA DE REUNION DEL EQUIPO HACCP
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