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RESUMEN

Para la empresa CHOCOPERU SAC se elaboré como propuesta de mejora un Manual de
Inocuidad para la linea de chocolate en barra y establecer un Control Estadistico de
Procesos (CEP) en la recepcion del grano de cacao para contenido de humedad al haberse
obtenido como resultado el valor de “Bueno” (52,27 por ciento; 71,5 de 136 puntos) al
aplicar la Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en planta y prerrequisitos del
Sistema HACCP, asi como al haberse identificado como principales problemas:
Deficiencia del aseguramiento de la calidad e inocuidad e Inexistencia de una mejora
continua en procesos y el producto. En el Manual de Inocuidad, se incluyé el Plan
HACCP, se identificé un Punto Critico de Control para el grano de cacao y un Punto de
Control en la etapa de tostado. Se evalué dos muestras de cacao en grano para determinar
Ocratoxina A (OTA) por el método de cromatografia presentando valores < 2 pg/kg y
Aflatoxina por el método fluorométrico obteniendo valores de 29 y 34 pg/kg para granos
de cacao con cascara, asi como 19 y 35 pg/kg para granos de cacao sin cascara. En la
aplicacion del CEP se obtuvo 7,18 + 0,13 por ciento de humedad en el grano de cacao, con
un coeficiente de variabilidad de 1,87 por ciento, lo cual mostré que la variable es
homogénea. El indice de capacidad potencial del proceso (Cp) fue de 1,06; lo que indica
que el patron de trabajo que se sigue es adecuado y el indice de capacidad real (Cpk) fue de

0,82 lo que indica que el proceso no es capaz y se debera tomar acciones correctivas.

Palabras clave: Aflatoxina, chocolate, control estadistico de procesos, inocuidad,

Ocratoxina A.



ABSTRACT

For the CHOCOPERU SAC company a Safety Manual for the bar chocolate line was
elaborated and establish a Statistical Process Control (SPC) at the reception of the cocoa
bean for moisture content as an improvement proposal, the values of “Good” (52,27
percent; 71,5 of 136 points) by the application of the Checklist of Hygiene Requirements
in plant and prerequisites of the HACCP System, as well as the main problems were
obtained: Deficient assurance of quality and safety and lack of continuous improvement in
processes and the product. In the Safety Manual, the HACCP Plan was included, a Critical
Control Point for the cocoa bean and a Control Point in the roasting stage were identified.
Two samples of cocoa beans were evaluated to determine Ochratoxin A (OTA) by the
chromatography method, showing values < 2 pg/kg and the Aflatoxin content was
determined by the fluorometric method, obtaining values of 29 and 34 pg/kg for cocoa
bean with shell and 19 and 35 pg/kg for cocoa bean without shell. In the application of
SPC, the moisture content was 7,18 + 0,13 percent for cocoa bean, and the coefficient of
variability of 1,87 percent showed that the variable is homogeneous. The process capability
(Cp) was 1,06, which indicates that the work pattern followed is adequate and the process
capability index (Cpk) was 0,82; which indicates that the process is not capable and

corrective actions should be taken.

Keywords: Aflatoxin, chocolate, food safety, ochratoxin A, statistical process control.



I. INTRODUCCION

Como consecuencia de la globalizacién y las actuales exigencias del mercado, la industria
de alimentos se ve en la necesidad de elaborar productos con altos estandares de calidad
que se acojan a la legislacion vigente, cubra las necesidades del cliente e incorpore a lo

largo del tiempo, todas las nuevas exigencias.

Hoy en dia el interés por el tema de inocuidad alimentaria ha ido creciendo de manera
importante, en particular por el impacto que tiene sobre la salud de la poblacion. Dado que
los riesgos pueden ocurrir en cualquier etapa de la cadena alimentaria, es esencial que se
tomen medidas de control adecuadas en el lugar para evitar o minimizar los riesgos de

seguridad alimentaria.

El cacao ha estado relacionado con peligros biologicos (Salmonella) y quimicos
(ocratoxina A, OTA, producida por algunas especies de Aspergillus) que pueden
comprometer la inocuidad del chocolate, productos de galleteria, confiteria u otros en los
que es utilizado como materia prima. Dado que la gran mayoria de estos productos tienen
gran demanda entre la poblacion infantil, reviste particular importancia la utilizacion del
programa de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en la linea de
proceso de tabletas de chocolate como herramienta de Gestion de Inocuidad (Lépez et al.,
2012).

En el 2006, ¢l Ministerio de Salud aprob6 la “Norma sanitaria para la aplicacion del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control en la fabricacion de alimentos y
bebidas”, de cumplimiento obligatorio a nivel nacional con el fin de establecer en la
industria alimentaria la aplicacién de un sistema preventivo de control que asegure la

calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y bebidas de consumo humano.



Toda una linea de produccion consta de diferentes variables que deben ser analizadas
durante a la produccion de cualquier producto, para garantizar su calidad. Para ello, es

necesaria la identificacion de puntos criticos de control dentro de la linea de produccion.

Los puntos criticos de control son todos aquellos lugares o puntos especificos dentro de la
linea de produccién en el cual debe existir un control 0 monitoreo constante, porque de no
ser asi, el producto podria tener variaciones importantes dentro de la especificacion y, por
lo tanto, provocar instantaneamente un rechazo o retrabajo, lo que implica costos para la
empresa. EI monitoreo de estos puntos criticos de control se fundamentan basicamente por
medio de herramientas estadisticas basicas como: los graficos de control, y para ello es
necesario elaborar adecuadamente un sistema de control estadistico de calidad, en donde,
por medio de estas graficas, sea posible controlar los puntos criticos del proceso de

produccién, de una manera constante (Palomo, 2011).

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo principal elaborar un Manual de
Inocuidad para el proceso de elaboracion del chocolate en barra y establecer el control
estadistico correspondiente para una empresa de cacao y sus derivados. Y tiene como

objetivos especificos:

- Realizar un diagndstico general de la empresa aplicando herramientas de calidad.

- Elaborar el documento y los formatos correspondientes al plan HACCP: Manual de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Plan de Higiene y Saneamiento.

- Identificar, evaluar y controlar los peligros significativos que afectan la inocuidad
del chocolate a través de la aplicacién de los siete principios del Sistema HACCP.

- Establecer el control estadistico del proceso para las etapas criticas en la

elaboracién de chocolate en barra.



I1. REVISION DE LITERATURA

2.1. INOCUIDAD

2.1.1. INOCUIDAD EN LOS ALIMENTOS

Las enfermedades transmitidas por los alimentos suponen una importante carga para la
salud. Millones de personas enferman y muchas mueren por consumir alimentos
insalubres. Generalmente son de caracter infeccioso o toxico y son causadas por bacterias,
virus, parasitos o sustancias quimicas que penetran en el organismo a través del agua o los

alimentos contaminados (OMS, 2017).

La inocuidad de los alimentos engloba acciones encaminadas a garantizar la maxima
seguridad posible de los alimentos. Las politicas y actividades que persiguen dicho fin
deberan de abarcar toda la cadena alimenticia, desde la produccién al consumo (OMS,
2017).

Es necesario evitar o prevenir los riesgos de contaminacién de los alimentos en el punto o
eslabon de la cadena de alimentos en donde se originan. Para ello es necesario implementar
sistemas de aseguramiento de la inocuidad y la calidad basados en los principios definidos
en las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) y los sistemas de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (APPCC) (Mercado; citado por Jiménez y Yarfiez, 2016).

CAOBISCO/ECA/FCC (2016), mencionan que se han creado varias organizaciones
encargadas de establecer normas para la gestion de la seguridad alimentaria, con el fin de
poder identificar y controlar los riesgos en cualquier etapa de la cadena de suministro de

alimentos, desde la explotacion hasta el consumidor. Entre ellas, destacan las siguientes:



- Comision del Codex Alimentarius - Creada en 1963 por la FAO y la OMS para
elaborar normas, directrices y cddigos de practicas armonizada s en materia de
seguridad alimentaria con el fin de proteger la salud de los consumidores y asegurar
unas practicas equitativas en el comercio alimentario.

- Organizacion Internacional de Normalizaciébn - La familia de Normas
Internacionales 1ISO 22000 contiene varias normas que se centran en distintos

aspectos de la gestion de la seguridad alimentaria.

2.1.2. GESTION DE LA INOCUIDAD

La inocuidad de los alimentos solo se logra cuando la organizacion ha establecido una
metodologia adecuada para identificar, controlar y mantener los peligros asociados con la

produccién de los alimentos dentro de los niveles aceptables (Avendafio et al., 2013).

Al integrar el concepto de inocuidad con el de sistema de gestion, podriamos decir que el
sistema de gestién de la inocuidad es el conjunto de elementos mutuamente relacionados,
orientados por una politica y objetivos, que interactian para dirigir y controlar a la
organizacion en lo referente a la produccion de alimentos que no afecten la salud del
consumidor al ser preparados y/o consumidos dentro de su uso previsto (Avendario et al.,
2013).

El aumento de la preocupacion de los consumidores por el estado de los alimentos y los
reclamos de los clientes por comercializar productos seguros, ha generado que las
empresas productoras de alimentos, a nivel mundial, implementen un Sistema de Gestién
de Inocuidad Alimentaria; el cual no sélo puede mejorar la calidad del producto, la
eficiencia de la produccion, reducir el desperdicio y ahorrar dinero, sino que posicionara a
la empresa productora en condiciones de competir a nivel internacional (FAO y Ministerio
de Sanidad y Consumo, 2002).

Dentro de los modelos de gestion de la inocuidad se tienen:



a. 1SO 22000

La Norma Técnica Peruana NTP-1SO 22000.2006 (INDECOPI, 2006) especifica los
requisitos para un sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos que combina los
siguientes elementos claves, reconocidos generalmente para garantizar la inocuidad a lo
largo de la cadena alimentaria, hasta el punto de consumo final, los que incluyen:

- Comunicacion interactiva

- Gestion del sistema

- Programas prerrequisitos

- Principios HACCP

b. Especificacion Disponible Publicamente (PAS 220)

PAS 220 ha sido preparada por la Institucion de normas Britanicas (BSI) para especificar
los requerimientos para programas prerrequisitos para ayudar a controlar los peligros de la
seguridad alimentaria. Este PAS esta destinado a ser usado en conjunto con BS EN 1SO
22000 para apoyar los sistemas de manejo diseflados para reunir los requerimientos
especificados en BS EN 1SO 22000 (BSlI, 2008).

El PAS 220 es aplicable a todas las organizaciones, independientemente de su tamafio o
complejidad, que estan involucradas en la etapa de manufacturacion de la cadena
alimentaria y desean implementar Programa Prerrequisitos (PPR) de tal manera de hacer
frente a los requerimientos especificados en BS EN 1SO 22000:2005 (BSI, 2008).

C. Fundacioén para la Certificacion de la Inocuidad Alimentaria (FSSC 22000)

Es un esquema de certificacion de seguridad alimentaria basado en el estandar 1SO
22000:2005 y el programa de prerrequisitos PAS 220:2008. El esquema FSSC 22000
(Foundation for Food Safety Certification 22000) ha sido elaborada para certificar los
sistemas de seguridad alimentaria de las organizaciones que procesan o fabrican productos
de origen animal, productos vegetales perecederos, productos con una larga vida util,
diversos ingredientes alimenticios como aditivos, vitaminas y cultivos biolégicos, asi como

materiales para el empacado de alimentos (Boisrobert et al., 2010).



d. Programas prerrequisitos en la gestién de la inocuidad, tales como: Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), Higiene y Saneamiento, Control de
Calidad de Proveedores, Mantenimiento Preventivo, entre otros.

La FAO (2003) recomienda que antes de aplicar el Sistema HACCP a cualquier punto de

la cadena alimentaria, este debera estar funcionando de acuerdo a los Principios Generales

de Higiene de los Alimentos, los codigos de practica y la legislacion correspondiente en

materia de inocuidad de los alimentos. Dentro de los Programa Prerrequisitos tenemos:

- Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
- Plan de Higiene y Saneamiento

- Plan de control de plagas

- Plan de control de proveedores

- Plan de trazabilidad

- Plan de mantenimiento preventivo

- Programa de capacitacion

- Programa de calibracion de equipos e instrumentos de medicion

e. Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

El Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control, por sus siglas APPCC
0o HACCP, es un procedimiento sistematico y preventivo, que ha sido reconocido
internacionalmente para los peligros, ya sean quimicos, bioldgicos, de prevencion,
comprobacidon o en el producto final (SAI GLOBAL, 2017).

f. Asociacion de Minoristas Britanicos (BRC)

BRC es considerado como el punto de referencia para las mejores préacticas en la industria
de los alimentos. Se ha convertido en un estandar global, que se utiliza no sélo para evaluar
a los proveedores minoristas, sino como un marco en el que muchas empresas han basado

sus programas de evaluacion de proveedores (SAl GLOBAL, 2017).

Esto incluye no s6lo a los fabricantes de productos de marca privada, también a los
fabricantes de ingredientes y aquellos que realizan operaciones de co-packing. BRC fue la
primera norma en ser aprobada por el GFSI (Global Food Safety Initiative) en 2000. Segun

SAI GLOBAL (2017), menciona que sus objetivos incluyen:



g.

Promover las mejores practicas de seguridad alimentaria y la gestion de la calidad
Reducir la duplicidad de las inspecciones y el costo para los proveedores
Proporcionar una orientacion clara y consistente basada en los requisitos del cliente
Facilitar la mejora continua en los sistemas de fabricacion

Aumentar la confianza en los productos que cuentan con su sello o marca

Norma internacional para los Alimentos (IFS)

La International Food Standard (IFS), es una norma creada en el 2003 por las grandes

empresas de distribucién alemanas y francesas, que establece requisitos para los sistemas

de gestion de calidad en empresas del sector de la alimentacion, con el objetivo de lograr la

méaxima seguridad en la fabricacién y manipulacion de alimentos (SAI GLOBAL, 2017).

Los objetivos que persigue la norma IFS son:

Aumentar la confianza de los consumidores.

Mejorar la seguridad alimentaria.

Considerar requisitos internacionales.

Conciliar la seguridad alimentaria y el control de calidad.

Permitir la evaluacion de los proveedores en base a un estandar internacional.

La norma IFS tiene 5 puntos principales:

h.

Responsabilidad de la Direccion
Sistema de Gestion de calidad
Gestion de recursos

Proceso de produccion

Medida, Analisis y Mejora

Alimentos Seguros de Calidad (SQF)

SAI GLOBAL (2017), menciona que el Programa SQF proporciona dos normas basadas en

el tipo de proveedor de alimentos: SQF 1000 para los productores primarios y SQF 2000

para los fabricantes y distribuidores.

Nivel 1: Fundamentos de la inocuidad de los alimentos.



Los proveedores deben establecer programas de pre-requisitos y la incorporacion de

controles de inocuidad de los alimentos que son esenciales para proporcionar una base

solida para la produccion y la fabricacion de alimentos seguros.

- Nivel 2: Certificado HACCP de seguridad alimentaria basados en los Planes.

Ademas de los requisitos de nivel 1, los proveedores deben completar y documentar una

evaluacion de riesgos de seguridad alimentaria del producto y el proceso mediante el

método HACCP, asi como un plan de accion para eliminar, prevenir o reducir los riesgos

de inocuidad de los alimentos.

- Nivel 3: La seguridad completa de los alimentos y el sistema de gestion de la
calidad.

En adicion al nivel 1 y nivel 2, los proveedores deben completar y documentar una

evaluacién de la calidad alimentaria del producto y su proceso asociado, para identificar

los controles necesarios, garantizando un nivel uniforme de la calidad.

2.1.3. ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(HACCP)

2.1.4. CONCEPTO DE HACCP

El sistema HACCP consiste en la descripcion y determinacion de peligros asociados con
todas las etapas consideradas en los procesos de manejo de un alimento, desde la
adquisicion de la materia prima hasta la venta y consumo del producto, més la
identificacién de los puntos criticos de control en los cuales es necesario controlar los
peligros que se han identificado en el establecimiento de procedimientos a traves de los

cuales se puedan monitorear efectivamente los puntos de control criticos (Téllez, 2009).

Lopez et al. (2012) menciona que el HACCP es una herramienta para la Gestion de la
Inocuidad de los alimentos que permite identificar los peligros fisicos, quimicos y
bioldgicos asociados al proceso a través de toda la cadena productiva. Previamente se
evalia el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
Procedimientos Operativos Estdndar de Saneamiento (POES), elementos bésicos para el
establecimiento del HACCP.



2.1.5. PASOS DEL HACCP

El Sistema HACCP esta fundamentado en 7 principios y 5pasos previos, lo cual forma las
siguientes 12 etapas (FAO, 2003 y MINSA, 2006):

Paso 1: Formacion del equipo HACCP

Para que el sistema HACCP sea eficaz, se requiere que los directivos estén comprometidos
desde el principio, ellos seran los que animaran a todo el personal de tal manera que se
asegure que cada operario conozca la importancia del plan y lo lleve a cabo (Mortimore y
Wallace, 2001).

La empresa debe disponer de un equipo multidisciplinario calificado para la formulacion
de un Plan HACCP eficaz, técnico y competente. El equipo HACCP debe estar integrado
entre otros, por lo jefes o gerentes de planta, de produccion, de control de calidad, de
comercializacién, de mantenimiento, asi como por el gerente general o en su defecto, por

un representante designado por la gerencia con capacidad de decision (MINSA, 2006).

Paso 2: Descripcion del producto

Deberda formularse una descripcion completa del producto, que incluya informacion
pertinente sobre su inocuidad, su composicion, estructura fisico/quimica (incluidos
actividad de agua, pH, etc.), tratamientos estaticos para la destruccion de los microbios
(por ejemplo, los tratamientos térmicos, de congelacion, etc.), envasado, durabilidad,

condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion (FAO, 2003).

Paso 3: Determinacion de la intencion de uso

Se debe determinar el uso previsto del alimento en el momento de su consumo, para
evaluar el impacto del empleo de las materias primas, ingredientes, coadyuvantes y
aditivos alimentarios (MINSA, 2006).

Se debe identificar la poblacion objetivo, si es publico en general o grupo vulnerable, como
nifos menores de cinco afios, inmuno suprimidos, ancianos, enfermos, madres gestantes,
etc. (MINSA, 2006).



Asimismo, se debe indicar su forma de uso y condiciones de conservacion,
almacenamiento, asi como si requiere de algun tratamiento previo (listo para consumo,

para proceso posterior, de reconstitucion instantanea, etc.) (MINSA, 2006).

Paso 4: Elaboracion de un diagrama de flujo

El equipo HACCP debera construir un diagrama de flujo. Este ha de abarcar todas las fases
de las operaciones relativas a un producto determinado. Se podra utilizar el mismo
diagrama para varios productos si su fabricacion comporta fases de elaboracién similares.
Al aplicar el sistema de HACCP a una operacion determinada, deberan tenerse en cuenta
las fases anteriores y posteriores a dicha operacion (FAO, 2003).

Se indicaran en el diagrama todas las etapas de manera detallada segln la secuencia de las
operaciones desde la adquisicion de materias primas, ingredientes o aditivos hasta la
comercializacion del producto, incluyendo las etapas de transporte, si las hubiese. El
diagrama elaborado etapa por etapa debe permitir la identificacion de los peligros
potenciales para su control (MINSA, 2006).

Luego se hara la descripcion de cada etapa donde se indicaran los pardmetros técnicos
relevantes como tiempo, temperatura, pH, acidez, presion, tiempos de espera, medios de
transporte entre operaciones, sustancias quimicas empleadas en la desinfeccién de la

materia prima, aditivos utilizados y sus concentraciones, entre otros (MINSA, 2006).

Paso 5: Verificacion in situ del diagrama de flujo

El Equipo HACCP debe comprobar el diagrama de flujo en el lugar de proceso, el que
debe estar de acuerdo con el procesamiento de los productos en todas sus etapas (MINSA,
2006).

La verificacion in situ del esquema secuencial disefiado de las etapas de procesamiento, es
importante para determinar la relacion tiempos/temperaturas y las medidas correctivas que
sean necesarias para un control eficaz de los peligros potenciales y asegurar la inocuidad
de los alimentos (MINSA, 2006).
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Paso 6: Enumeracion de todos los peligros posibles, realizacion de un analisis de

peligros y determinacion de medidas de control (PRINCIPIO 1)

El equipo HACCP debera enumerar todos los peligros que puede razonablemente preverse
que se produciran en cada fase, desde la produccion primaria, la elaboracion, la fabricacion
y la distribucion hasta el punto de consumo. Luego, se debera llevar a cabo un analisis de
peligros para identificar, en relacion con el plan de HACCP, cuéles son los peligros cuya
eliminacién o reduccion a niveles aceptables resulta indispensable, por su naturaleza, para

producir un alimento inocuo (FAO, 2003).

Al realizar un analisis de peligros, deberan incluirse, siempre que sea posible, los

siguientes factores:

- La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales
para la salud

- La evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros

- La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados; la
produccion o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los
alimentos

- Las condiciones que pueden originar lo anterior.

Deberéa analizarse qué medidas de control, si las hubiera, se pueden aplicar en relacion con
cada peligro (FAO, 2003).

Paso 7: Determinacion de los puntos criticos de control (PCC) (PRINCIPIO 2)

La determinacion de un PCC se puede facilitar con la aplicacion de un arbol de decisiones
en el que se indique un enfoque de razonamiento légico. El arbol de decisiones debera
aplicarse de manera flexible, considerando si la operacion se refiere a la produccion, el
sacrificio, la elaboracion, el almacenamiento, la distribucion u otro fin, y debera utilizarse

con caracter orientativo en la determinacion de los PCC (FAO, 2003).

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener la

inocuidad, y no existe ninguna medida de control que pueda adoptarse en esa fase 0 en
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cualquier otra, el producto o el proceso debera modificarse en esa fase, o en cualquier fase

anterior o posterior, para incluir una medida de control (FAO, 2003).

Paso 8: Establecimiento de limites criticos para cada PCC (PRINCIPIO 3)

En cada PCC debe especificarse y validarse el limite critico, este puede referirse a precisar
la temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, actividad de agua y cloro disponible, asi
como otros parametros sensoriales de aspecto y textura. Los limites criticos deben ser
mensurables y son estos parametros los que determinan mediante la observacion o
constatacion si un PCC estéa controlado. En determinados casos para una determinada fase,
se establecera mas de un limite critico (MINSA, 2006).

Los limites criticos seran fijados sobre la base de las normas sanitarias aplicables al
procesamiento de los alimentos y bebidas especificos expedidas por el Ministerio de Salud
0 en su defecto en las normas establecidas por el Codex Alimentarius aplicables al
producto o productos procesados (MINSA, 2006).

Paso 9: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC (PRINCIPIO 4)

La vigilancia es la medicion u observacion programadas de un PCC en relacion con sus
limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia deberd poderse detectar una
pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta
informacion a tiempo como para hacer correcciones que permitan asegurar el control del

proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos (FAO, 2003).

Cuando sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia
indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan
efectuarse antes de que se produzca una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la
vigilancia deberan ser evaluados por una persona designada que tenga los conocimientos y
la competencia necesarios para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si la
vigilancia no es continua, su cantidad o frecuencia deberan ser suficientes como para
garantizar que el PCC esta controlado (FAO, 2003).
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Paso 10: Establecimiento de medidas correctivas (PRINCIPIO 5)
Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan formularse
medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de HACCP (FAO, 2003).

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas
adoptadas deberan incluir también un sistema adecuado de eliminaciéon del producto
afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminacion de los productos
deberan documentarse en los registros de HACCP (FAO, 2003).

Paso 11: Establecimiento de procedimientos de verificacion (PRINCIPIO 6)

El fabricante debe realizar una verificacion interna para comprobar si el Sistema HACCP
funciona correctamente. Para tal efecto se debe designar a un personal distinto de aquellos
encargados del control o a terceros como consultores expertos en el Sistema HACCP
(MINSA, 2006).

La frecuencia de la verificacion se habrd de determinar con el propdsito de mantener el
sistema funcionando eficazmente. Durante la verificacion se utilizardn métodos,
procedimientos y ensayos de laboratorio que constaten y determinen su idoneidad
(MINSA, 2006).

Paso 12: Establecimiento de un sistema de documentacion y registro (PRINCIPIO 7)
Es fundamental contar con un sistema de registro eficaz y preciso. Deberan documentarse
los procedimientos del sistema de HACCP, y el sistema de documentacién y registro
deberd ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en cuestion. Los ejemplos de
documentacion son: el andlisis de peligros, la determinacion de los PCC y la determinacion
de los limites criticos. Como ejemplos de registros se pueden mencionar: las actividades de
vigilancia de los PCC, las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes, las
modificaciones introducidas en el sistema de HACCP (FAO, 2003).
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2.2. CALIDAD

2.2.1. DEFINICION DE LA CALIDAD

La calidad es una modalidad de la gestion de una empresa, cuyo objetivo consiste en
obtener un elevado y permanente nivel de competitividad, sobre la base de adquirir un
compromiso con la gerencia y de todos los deméas empleados en la obtencion de una total

satisfaccion del cliente (Carot, 2001).

2.2.2. HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD

Segun Salvador (1994), las herramientas de calidad son instrumentos que permiten hacer
del factor humano un verdadero motor de las organizaciones; son elementos eficientes en
la busqueda de la Calidad Total y procesos de mejoramiento continuo. Las herramientas no
reemplazan el raciocinio, lo sostienen y lo nutren. Es el hombre, finalmente quien decide y

ejecuta.

a. Tormenta de ideas (brainstorming)

La tormenta de ideas es una herramienta de grupo que permite la generacion de ideas sobre
un tema objeto de estudio, potenciando la creatividad y la participacion (Gonzales et al.,
2013).

Segun Gomez (1991), este método permite producir ideas en grupos progresivamente
superiores y mas completos, sobre los problemas de un area o las causas de las mismas o

soluciones a éstas ultimas.

Una sesidn de tormenta de ideas para por tres fases:
- Fase de generacion: Es la fase inicial, durante la cual se aclaran las expectativas,
objetivos y normas de la seccion y se procede a la generacion de ideas por parte de

los participantes hasta que se agoten.
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- Fase de clarificacion: Se revisa la lista de ideas generadas para garantizar que
todos los participantes la entiendan con claridad. En esta fase se pueden descartar
las ideas que no corresponden al objetivo de la sesion.

- Fase de evaluacion (multivotacion): El grupo revisa la lista de ideas con el
objetivo de eliminar las duplicaciones y englobar ideas semejantes en una sola. Esta

fase también puede realizarse por una votacion simple a una ponderada.

b. Matriz de seleccion de problemas

Las matrices de seleccion son arreglos de filas y columnas, donde las primeras constituyen
los items (problemas, causas, soluciones) que requieren ser seleccionados (jerarquizados) y
las columnas los mdltiples criterios que conviene utilizar en la seleccion. Cada casilla o
elemento de la matriz definira el valor relativo que le asignamos al item respecto al criterio
(columna) respectivo. La sumatoria de los elementos de una fila definiran el peso o

jerarquia de un item respecto a los demas (D’ Elia, 2001).

C. Histograma

Los histogramas son diagramas de barras que muestran el grado y la naturaleza de
variacion dentro del rendimiento de un proceso. El histograma muestra la distribucion de
frecuencias de un conjunto de valores mediante la representacion con barras (Camison et
al., 2006).

Segun (Gutiérrez, 2010), los pasos para su construccion son los siguientes:

- Determinar el rango de los datos. El rango es la diferencia entre el dato maximo y
el minimo.

R = Xmax - Xmin

- Obtener el numero de clases (NC). En general se recomienda que el nimero de
intervalos o clases sea de 5 a 15. Para decidir un valor entre este rango hay varios
criterios. Uno de ellos dice que el nimero de clases debe ser aproximadamente
igual a la raiz cuadrada del numero de datos. Otro criterio, conocido como la regla
de Struges, sefiala que:

NC =1 + 3.3 Log,,(nGmero de datos).
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- Establecer la longitud de la clase (LC). La longitud de clase se establece de tal
manera que el rango pueda cubrirse en su totalidad por el ndmero de clases
determinado. Asi, una forma directa de obtener la LC es:

LC =R/NC

- Construir los intervalos de clase. Los intervalos de clase resultan de dividir el rango
(original o ampliado) entre el nimero de intervalos determinados con la LC.

- Obtener la frecuencia de cada clase. Para obtener la frecuencia se cuentan los datos
que caen en cada intervalo de clase.

- Graficar el histograma. Se hace una gréafica de barras en la que las bases de las

barras sean los intervalos de clase y la altura sean las frecuencias de las clases.

d. Gréfica de control
Es una herramienta grafica que se utiliza para medir la variabilidad de un proceso. Consiste
en valorar si el proceso est4 bajo control o fuera de control en funcion de unos limites de

control estadisticos calculados (Camisén et al., 2006).

e. Diagrama de flujo

Es una representacion grafica de la secuencia de los pasos o actividades de un proceso. A
través de éste diagrama se ve en qué consiste el proceso y como se relacionan las diferentes
actividades; es de especial utilidad para analizar y mejorar el proceso (Gutiérrez, 2010). En

la Figura 1, se tienen ejemplos de los simbolos para el diagrama de flujo.

= Decisiones

= Operacién pendientes
Inicio y fin... Direccion del

= Insumos para...  _________________- = flujo de las

Resultados de... actividades

Figura 1: Simbolos para el diagrama de flujo.
FUENTE: Gutiérrez (2010)



f. Hoja de recogida de datos
También conocida como hoja de chequeo o verificacion, son herramientas sencillas para la
recopilacion de datos en las cuales los resultados se pueden interpretar directamente sobre

la forma, sin necesidad de un procesamiento adicional (Evans y Lindsay, 2015).

2.3. CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS

2.3.1. DEFINICION

Se define el Control Estadistico de Procesos (CEP) como la aplicacién de los métodos
estadisticos a la medicién y analisis de la variacién en cualquier proceso. Un proceso es
una combinacién Unica de maquinas, herramientas, métodos, materiales y personas que

logran una produccion de bienes, software o servicios (Juran y Blanton, 2001).

La variacion en la calidad de un producto en cualquier proceso de fabricacion da como
resultado debido a dos razones principales: (a) causa al azar y (b) causa conocida. Un
proceso que esta operando con solo causas de oportunidad de variacion se dice que esta en

un estado de control estadistico (Mahesh y Prabhuswamy, 2010).

Segun Gildeh et al. (2014), el principal objetivo del CEP es detectar la aparicién de las
causas asignables, y si es posible, eliminar la variabilidad en los procesos. Esa es una de
las principales razones por las que el CEP es una técnica de calidad tan ampliamente
aceptado para el analisis de los problemas de calidad y mejorar el rendimiento del proceso
de produccion.

Vicente (2001), menciona que el CEP tienen los siguientes objetivos:

- Vigilancia y control del proceso con el fin de conseguir que éste sea estable
evitando la produccion de defectos. Este objetivo corresponde a la filosofia “héagalo
bien a la primera”. Consecuentemente, una buena planificacion y aplicacion de los
graficos de control, al evitar producir defectos, reducira el rechazo y el
reprocesado, mejorando la calidad y produciendo la reaccion en cadena,

disminuyendo los costes (pues evitan los trabajos de reprocesado y las pérdidas por
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desechos), aumentando la produccion por unidad de tiempo (pues si se hace bien a
la primera, no se pierde tiempo en reprocesarlo).

- Aumenta de la homogeneidad de la produccion mediante la disminucion de la
variabilidad del proceso y de esta forma, conseguir una mejora continua de la
calidad.

- Los graficos de control son una norma clara de actuacion sobre el proceso, por lo
que se evitan ajustes innecesarios (sobre control) que tanto dafio pueden causar a la
homogeneidad del producto. Este hecho corresponde a la filosofia “si estd roto no

lo repares”.

2.3.2. GRAFICOS DE CONTROL

El grafico de control es una herramienta gréafica que se utiliza para medir la variabilidad de
un proceso. Consiste en valorar si el proceso esta bajo control o fuera de control en funcion

de unos limites de control estadistico calculados (Camison et al., 2006).

El objetivo béasico es observar y analizar el comportamiento de un proceso a traves del
tiempo. Esto permitird distinguir las variaciones por causas comunes de las debidas a
causas especiales (atribuibles), lo que ayudara a caracterizar el funcionamiento del proceso

y asi decidir las mejores acciones de control (Gutiérrez, 2010).

Gutiérrez (2010), menciona que existen 2 tipos generales de cartas de control: para

variables y para atributos.

Las cartas de control para variables se aplican a caracteristicas del tipo continuo, que
intuitivamente son aquellas que requieren un instrumento de medicion (pesos, volumenes,

voltajes, longitudes, temperaturas, humedad, etc).

Las cartas de control para variables tipo Shewart mas usuales son:
- X (de medias)

- R (de rangos)

- S (de desviaciones estandar)

- X (de medias individuales)
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Las cartas de control por atributos de aplican cuando el producto o el proceso no es medido
y simplemente es juzgado como conforme o no conforme, dependiendo del numero de
defectos 0 no conformidades que tiene (Rivera, 2011). Las principales cartas de control
para atributos son:

- p (proporcidn o fraccion de articulos defectuosos)

- np (numero de unidades defectuosas)

- ¢ (nimero de defectos)

- u (nimero de defectos por unidad)
a. Grafica de control individual I-MR

La carta de individuales es un diagrama para variables de tipo continuo, pero en lugar de
aplicarse a procesos semimasivos 0 masivos como es el caso de la carta de control X-R, se
emplea en procesos lentos, en los cuales para obtener una muestra de la produccion se
requeriran periodos relativamente largos, de aqui que los méas razonables sea hacer el
control basandose directamente de las mediciones individuales (Gutiérrez y De la Vara,
2013).

Evans y Lindsay (2015) mencionan algunos ejemplos en el que este tipo de gréaficas es util
como contabilizacion de datos, envios, pedidos, ausencias y accidentes; los registros de
produccion de temperatura, humedad, voltaje o presion, asi como los resultados de los

analisis fisicos-quimicos.

Segun Evans y Lindsay (2015), las mediciones individuales es posible calcular la

- -7 7 1 s - 14 -E
desviacion estandar de los procesos y utilizar los limites de control 30. Ademas - ofrece

un estimado de la desviacion estandar del proceso. Por tanto, una grafica para mediciones

individuales tendra limites de control de 3o definidos mediante:

|5c:f+3§
uc:f—af

Linea central = ¥
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Al ser la muestra unitaria no resulta posible calcular la variabilidad dentro de la misma.
Para resolver esto, se hace una agrupacion artificial “de cada elemento con el siguiente”, de
manera que se asocia la variacion entre dos unidades consecutivas a la variacion
intermuestral. Esta variacion se estima a través del “recorrido mévil” (moving range MR),

que se calcula mediante la diferencia de dos valores consecutivos (Ruiz-Falcd, 2006).

Segun Evans y Lindsay (2015) la grafica de rangos mdviles tiene limites de control que se

definen mediante;

LSC = D,R
LIC = D,R

Linea central = R

2.3.3. CAPACIDAD DE PROCESO

La capacidad de los procesos es una evaluacion de la precision y de la exactitud inherente
al proceso, la capacidad del desempefio de calidad del proceso en condiciones de control

especificas.

En el andlisis de los procesos, los indices de capacidad de proceso son ampliamente
adoptados en la industria manufacturera. Varios autores analizaron estos indices y
concluyeron que a medida que el rendimiento del proceso mejora, ya sea mediante la
reduccion de la variacién y/o moviéndose mas cerca del objetivo, estos indices se
incrementan. En cada caso, los valores de indice méas grandes indican un proceso de mayor
capacidad (Chao y Lin, Gildeh et al., Spiring; citados por Djekic, et al., 2014). En la Tabla

1, se tiene los valores del Cp y su interpretacion.
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Tabla 1: Valores del Cp y su interpretacion

o Clase o categoria del Decision
Valor del indice Cp . ,
proceso (si el proceso esta centrado)
Cp>2 Clase Mundial Se tiene calidad seis sigma
Cp>1,33 1 Adecuado
Parcialmente Adecuado. Requiere de
1,0<Cp<1,33 2 )
un control estricto.
No adecuado para el trabajo. Un
andlisis del proceso no es necesario.
0,67 <Cp<1,00 3 ) . .
Requiere modificaciones serias para
alcanzar una calidad satisfactoria.
No adecuado para el trabajo. Requiere
Cp<0,67 4

modificaciones muy serias.

Nota: Si el Cok<Cp, entonces una vez que se centre el proceso se tendra la clase de proceso
gue se indica
FUENTE: Gutiérrez (2010).

24. CACAO

Se suele emplear el término “cacao” para designar la planta Theobroma cacao L. y sus
semillas fermentadas y secadas, que se conocen generalmente como “granos” o

“almendras” (CAOBISCO/AEC/FCC, 2016).

El cacao es un alimento altamente nutritivo y un producto commoditie que se posiciona en
el tercer lugar después del azucar y el café en el mercado mundial. Es demandado
principalmente por compafiias chocolateras, americanas y europeas, y utilizado para la
elaboracion de diversos productos como refrescos, dulces, caramelos, reposterias, bebidas

alcohdlicas, perfumes, productos cosméticos y medicinales, entre otros (Gutiérrez, 2009).

CAOBISCO/AEC/FCC (2016), utiliza la palabra “calidad” en su sentido mas amplio, para
incluir no solo los aspectos clave de sabor y seguridad alimentaria, sino también las

caracteristicas fisicas que influyen directamente en el comportamiento del cacao durante la



elaboracion, y aspectos tales como la trazabilidad, la indicacion geografica y la

certificacion para confirmar la sostenibilidad de los métodos de produccion.

Segun Gutiérrez (2009), cinco son los factores determinantes de la calidad del grano de
cacao: el genotipo, el clima imperante, los suelos donde se cultiva, el manejo agronémico y
fitosanitario que se ofrezca a las plantas y la tecnologia post cosecha que se utilice. La
calidad del cacao se determina por medio de las caracteristicas fisicas (tamafio, peso,
grosor de céscara, color, contenido de grasa), las caracteristicas sensoriales de los granos y
mas recientemente por el tema de salud y nutricion humana (flavonoides, micotoxinas,
contaminantes y residuos de metales pesados). El sabor, determinado por el gusto y el
aroma, refleja los efectos combinados del genotipo, del suelo y clima, del manejo

agrondémico aplicado a la plantacion y de la tecnologia post cosecha utilizada.

2.4.1. TIPOSDE CACAO

En el Per( existen distintas variedades de cacao que fueron introducidas desde El Caribe,
América Central y Ecuador, ademas de los cruces con las variedades nativas. Por ello, se
estima que posee el 60 por ciento de las variedades de cacao del mundo (Morales et al.,
2015).

Desde la época precolombina en América Central y luego de su difusién a América del
Sur, Asia y Africa se han desarrollado distintas variedades. Lachenaud, citado por Morales
et al. (2015), realizd estudios genéticos del Theobroma Cacao L. e identificd tres

variedades principales, Criollo, Forastero y Trinitario:

- Criollo: variedad que crece bajo condiciones semisilvestres y se distribuye desde
México hasta Colombia y Venezuela. Son arboles poco vigorosos, de lento
crecimiento y mas susceptibles a enfermedades y plagas que la variedad Forastero.
Sin embargo, su fruto se caracteriza por ser dulce y por producir un chocolate de

menor amargor. Es el cacao de mayor calidad.
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- Forastero: originario de la Alta Amazonia, es el de mayor produccion en los paises
de Africa. Por ser resistente y poco aromatico es principalmente usado para mezclar

y dar cuerpo al chocolate.

- Trinitario: hibrido entre el Criollo y el Forastero, originario de la isla Trinidad
nunca se ha encontrado en estado silvestre. Posee caracteristicas intermedias entre
el Criollo y el Forastero. Se disemin6 en América Latina y El Caribe y fue
introducido en Africa alrededor de 1850. Es mas aromatico que el Forastero y mas
resistente que el Criollo. Representa del 10 por ciento al 15 por ciento de la

produccion mundial.

Las principales zonas productoras son los valles de La Convencion (Cusco), del rio
Apurimac-Ene, 0 VRAE (Ayacucho, Cusco y Junin), del Huallaga (Huanuco y San
Martin), de Tambo (Junin) y del Marafién (Cajamarca y Amazonas) (Morales et al., 2015).

24.2. PELIGROS EN EL CACAO

Es esencial que los productos de cacao y chocolate, al igual que todos los demas productos
alimentarios, sean sanos y saludables. Esto significa que los ingredientes, entre ellos el
cacao en grano, no deben contener impurezas que pudieran estar presentes en los alimentos
acabados y resultar dafiinos para la salud del consumidor. Todos los participantes en la
cadena de suministro tienen la responsabilidad de asegurar que tanto las materias primas
como los productos sean sanos y cumplan con todos los requisitos de la legislacion
nacional e internacional aplicados tanto en el punto de entrada como en el mercado
(CAOBISCO/AEC/FCC, 2016).

Las principales fuentes de preocupacion de la industria del cacao en cuanto a seguridad

alimentaria son las mostradas en la Tabla 2.
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Tabla 2: Principales peligros en el cacao

Peligros Fisicos Peligros Quimicos Peligros bioldgicos
Materia Extrafa Alérgenos Bacterias
Dioxinas y PBCs
Hidrocarburos de Aceites
Minerales
Hidrocarburos Aromaticos
Metales Pesados
Micotoxinas, incluida la
Ocratoxina A (OTA)
Policiclicos (HAP)

Residuos de Plaguicidas

FUENTE: CAOBISCO/AEC/FCC (2016)

2.5. CHOCOLATE

Segun Afoakawa, 2010; «los chocolates son suspensiones semisolidas de particulas solidas
finas de azUcar, cacao y leche (dependiendo del tipo), que constituyen el 70 por ciento del
total del producto». La clasificacion principal del chocolate son dark, leche y blanco, los

cuales difieren en contenido de pasta de cacao, leche, grasa y manteca de cacao.

El chocolate se obtiene por un proceso adecuado de fabricacion a partir de materias de
cacao gque pueden combinarse con productos lacteos, azucares y/o edulcorantes, y otros
aditivos como: reguladores de acidez, antioxidantes, incrementadores del volumen,

colorantes, emulsionantes, entre otros (INACAL, 2017).

El consumo de chocolate en el mundo varia ampliamente. Los estados desarrollados
generalmente, tienen niveles altos de consumo en comparacion con los paises en
subdesarrollo. Los paises de Europa consumen anualmente alrededor de 1,729 kg por
persona, América 1,299 kg, Asia y Oceania 0,093 kg y Africa 0,146 kg. Otro factor a tener
en cuenta es la época del afio, pues el consumo del chocolate esta indudablemente ligado al

"regalo” en la mayoria de los mercados (Agell, 2015).



2.5.1. TIPOS DE CHOCOLATE

Segun NCA (2017), los tres principales tipos de chocolates son: chocolate oscuro,

chocolate con leche y chocolate blanco.

a. Chocolate oscuro

El chocolate oscuro es simplemente pasta de cacao, azucar, un emulsionante (a menudo
lecitina) y vainilla u otros aromas. Los chocolates oscuros pueden contener grasa de la
leche para suavizar la textura, pero generalmente no tienen un sabor lechoso. El chocolate
oscuro también se conoce como chocolate semidulce, chocolate amargo o chocolate para
hornear. Los chocolates mas oscuros a menudo tienen mayor porcentaje de cacao, lo que
significa que tienen una mayor proporcion de granos de cacao en ellos que otros chocolates
(NCA, 2017).

El chocolate (en algunas regiones también descrito como chocolate amargo, chocolate
semidulce, chocolate oscuro o chocolate fondant) deberd contener, referido al extracto
seco, no menos del 35 por ciento de extracto seco total de cacao, del cual el 18 por ciento,
por lo menos, sera manteca de cacao y el 14 por ciento, por lo menos, extracto seco magro
de cacao (INACAL, 2017).

b. Chocolate con leche

Similar al chocolate oscuro, més solidos de leche. A diferencia de lo que uno puede pensar,
el chocolate de leche dulce y cremoso no se hace con leche fria y espumosa. Mas bien se
hace con sdélidos de leche seca, que se parecen en gran medida a la leche en polvo. El
chocolate con leche tiene al menos 10 por ciento de pasta de cacao en peso, y al menos 12

por ciento de sélidos de leche. Es el tipo mas comun (NCA, 2017).

Segun INACAL (2017), el chocolate con leche debera contener, en relacion con el extracto
seco, no menos del 25 por ciento de extracto seco de cacao (incluido un minimo del 2,5 por
ciento de extracto seco magro de cacao) y un minimo especificado de extracto seco de
leche entre el 12 por ciento y el 14 por ciento (incluido un minimo entre el 2,5 por ciento y
el 3,5 por ciento de materia gasa de la leche). El contenido de manteca de cacao depende

de la formulacién a pedido del cliente.
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C. Chocolate blanco

La manteca de cacao ocupa el lugar central. El chocolate blanco basicamente es chocolate
con leche, pero sin los sdlidos magros de cacao. Ademas de la manteca de cacao, el azlcar,
los sélidos de la leche, la lecitina y la vainilla. EI chocolate blanco puede contener otros
aromas. Tiene al menos 20 por ciento de manteca de cacao, 14 por ciento de solidos de

leche y no mas de 55 por ciento de azucar (NCA, 2017).

2.5.2. TECNOLOGIA DE ELABORACION DEL CHOCOLATE

El tipo y calidad del chocolate dependen particularmente de la composicion de la mezcla
de las materias primas pre tratadas de manera Optima, de las instalaciones técnicas y del

tipo de proceso de fabricacion (Ortiz, 2017).

a. Tostado

El tostado es una de las operaciones tecnoldgicas mas importantes en el procesamiento del
cacao. Durante el tratamiento térmico, se producen compuestos derivados de las reacciones
entre azUcares reductores y aminoacidos (Yamaguchi et al.; citado por Bustamante et al.,
2015). Estas reacciones generan una variedad de productos, intermediarios y pigmentos
marrones (melanoidinas); los cuales contribuyen a la actividad antioxidante, sabor y color
del grano tostado. Asimismo, el tostado tiene el objetivo de reducir el contenido de agua
para facilitar el proceso final de molienda y mejorar ain mas la calidad microbiana
(Oliveras, 2007).

Segin Hurst et al., (2009), en la industria el método méas empleado es el tostado
convencional bajo el sistema convectivo, que realiza el tueste de la semilla con cascara,
con circulacion o transmisién de aire caliente a temperaturas que oscilan entre 130 °C y
150 °C por 15 y 45 minutos. Temperaturas inferiores a 100 son menos empleadas por que
prolongan el tiempo de aplicacion incrementando los costos de produccion de los
derivados. Aunque se sabe que las temperaturas menores a 70 °C permitirian mayor
retencion de compuestos especificos como los flavonoides, que gozan de estabilidad
durante el almacenamiento, y que son de gran importancia pos sus multiples efectos en la

salud de quien los consume mediante diversas fuentes.
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b. Descascarillado

Los granos de cacao son molidos para eliminar la cascara en casi su totalidad, quedando la
granilla de cacao para la produccion posterior. El descascarillado se realiza estrujando
ligeramente las semillas que se han tostado o que se ha secado parcialmente para que se

libere la cascarilla.

C. Molienda

Las granillas de cacao son molidas varias veces hasta quedar suficientemente finos, la
presion y la friccion producen una mezcla liquida pero espesa de textura suave que es la
pasta de cacao que servira, bien para fabricar chocolate, o para hacer cacao en polvo. En la
antigliedad la molienda se realizaba en un molino de dos muelas de piedra. Esta pasta se

almacena en forma de tortas semisdlidas (Oliveras, 2007).

d. Formulacion

En esta etapa se evalUan los ingredientes a usar dependiendo del tipo de chocolate.

e. Mezclado — Amasado

La operacién de mezclado de los ingredientes prepara la masa para la refinacion,
produciendo una masa homogenea, recubriendo todas las particulas con grasa e
incorporando la cantidad correcta de grasa. A veces es necesario afiadir algo de manteca de
cacao para obtener la consistencia adecuada. Si hay demasiada grasa, el refinado puede
resultar pobre, cuando tiene muy poca se puede producir sobrecalentamiento. El tiempo de
amasado va de 5 a 25 minutos, la temperatura debe mantenerse entre 40 a 60 °C (Ortiz,
2017).

f. Refinado

Tiene lugar en la refinadora, en donde, utilizando elevadas presiones producidas en unos
rodillos de acero, se reduce el tamafio de todas las particulas sélidas, sobre todo de cacao y
azucar, de manera que no sean perceptibles a la lengua o el paladar. Estas particulas debes

ser menores de 30 micras (Oliveras, 2007; Ortiz, 2017).
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g. Conchado

La modificacion del sabor es lo mas importante del conchado. Tipicamente, el chocolate
conchado se describe como maduro, si se compara con el chocolate no conchado. Se
reduce el amargor, quizds dando paso a otros matices de sabor que quedardn mas
pronunciados. El trabajo fisico de la concha es dispersar, desecar, eliminar sustancias
volatiles y homogenizar, con el fin de mejorar la viscosidad, aumenta la fluencia, mejorar
la textura y producir chocolate con buenas caracteristicas de fusion (Beckett, 2008). Por un
periodo que oscila entre uno y tres dias, la masa de chocolate se refina en las conchas, a
una temperatura entre 50 y 60 °C (Oliveras, 2007).

h. Pre-cristalizado, templado o atemperado

La primera etapa del atemperado controlado, se hace con chocolate completamente libre de
cristales, es decir, a 45 °C, aunque por razones de ahorro de energia, con frecuencia ese
namero es inferior, por ejemplo 41 °C. La segunda etapa consiste en enfriar suavemente el
chocolate caliente reduciendo gradualmente la temperatura para inducir la siembra e iniciar
la primera etapa de crecimiento de cristales; en esta fase inicial, los cristales pueden crecer
con mucha rapidez y a medida que la viscosidad aumenta, surge la necesidad de elevar la
temperatura del chocolate para evitar la solidificacion incontrolada. En la tercera etapa de
retencion, se promueve la maduracion cristalina en el tiempo de periodo fijado y también
puede ajustarse la temperatura. Durante el trayecto a través de la maquina, la agitacion
producida por las palas barredoras y mezcladoras favorece el reparto de los nucleos para
crear una estructura fina y homogénea de pequefios cristales. Se aplica continuamente el
control de temperatura y en unién con el tiempo de periodo el chocolate llega hacia un

temperado maduro y éptimo completamente estable (Beckett, 2008).

i. Moldeado

Es un metodo de producir piezas solidas de tamafios precisos. Los moldes son la parte
principal de la instalacion. Estos pueden estar acoplados a estructuras portadoras a las
cadenas del circuito. Los moldes utilizados para la fabricacién de chocolates son
actualmente de material de plastico, antiguamente eran de metal. La ventaja de los moldes
de pléasticos es que proporcionan una mejor disposicion para el brillo de la pieza, facilitan
el transporte y reducen el ruido en la linea (Beckett, 2008). Si los moldes estdn demasiado

calientes, se produciria un deterioro, lo que provocaria que el producto se adhiriera a las

28



impresiones del molde, lo que provocaria un pobre brillo y floracion. Si estan demasiado
frios, el brillo y la adherencia en el molde pueden resultar en un aumento en el nimero de
burbujas de aire y marcas en el producto terminado. Por lo tanto, se hace un vibrador para
sacudir cada molde para nivelar el chocolate liquido en los moldes para liberar las burbujas
de aire (Afoakwa et al., 2013).

J. Otras operaciones:

- Enfriamiento

Los moldes después de las vibraciones pasan a la secciéon de enfriamiento, reduciendo la
temperatura del chocolate entre 12-15 °C solidificando el chocolate en barras (Afoakwa et
al., 2013).

- Desmoldado

Con el templado y el enfriamiento optimizados, el desmoldeo se convierte en una parte
menor del proceso, lo que da como resultado un producto de buena calidad. Durante el
desmoldeo, se necesita una pequefia cantidad de fuerza para separar el producto del molde
y, @ veces, se suministra con un martillo, ayudado por un mecanismo que tuerce los moldes
(Afoakwa et al., 2013).

- Empacado

Los productos finales son envueltos en papel aluminio y en una envoltura de papel. El
papel de aluminio inicialmente cubre el chocolate antes de la envoltura de papel. La ldmina
proporciona la mejor barrera para el vapor de agua, la transmision de gases, el
mantenimiento del aroma y la temperatura fria del chocolate. EI material de papel también
se elige porque es fuerte, facil de imprimir y relativamente econémico (Afoakwa et al.,
2013).

- Almacén
Los chocolates son almacenados a temperaturas entre 18 - 20 °C (Afoakwa et al., 2013).
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2.5.3. PELIGROS EN EL CHOCOLATE

Los peligros, hacen referencia a la presencia de cualquier material extrafio, presente en un
alimento que puede afectar su composicion o puede afectar a la persona en el momento de
ser ingerido, ocasionandole un leve dafio o incluso una enfermedad; los peligros se dividen
en tres: quimico, bioldgico y fisico debido a que son los principales origenes de donde se

pueden generar (Sandoval, 2011).

a. Peligros quimicos

Existen dos fuentes principales de peligros quimicos durante la fabricacion del chocolate,
la contaminacion interna de las materias primas y la contaminacion que pueden ocurrir
durante el proceso. En dosis altas, la exposicion a contaminantes quimicos puede causar
toxicidad para el consumidor, por ejemplo, la intoxicacién aguda por ingestion de altos
niveles de plomo (Burndred, 2009). A dosis mas bajas por lo general hay consecuencias
para la salud a largo plazo que afectan a los consumidores, como la disfuncién renal,
alteraciones Oseas o deficiencias productivas cuando el cadmio se acumula en el cuerpo

durante muchos afios (Comision Economica Europea; citado por Afoakwa et al., 2013).

Las materias primas de origen vegetal y animal son potencialmente afectadas por una serie
de contaminantes tales como metales pesados, micotoxinas y pesticidas.

Segun Romer Labs (2013), la contaminacién de los granos de cacao con hongos, puede
ocurrir en las etapas previas al procesamiento, como ser la fermentacion, secado y

almacenamiento, resultando algunas veces en la contaminacion con micotoxinas.

- Las Ocratoxinas son consideradas metabolitos secundarios en los géneros
Aspergillus y Penicillum encontrandose principalmente en cereales, cacao y sus
derivados, en condiciones de alta humedad y temperatura. La mas frecuente y
nociva es la Ocraoxina A, OTA, que estd clasificada como un compuesto
posiblemente carcinogénico para el ser humano por la Agencia Internacional de
Investigacion contra el Cancer, ademéas de haberse hallado, en concetraciones
elevadas, en la sangre de personas con neuropatias endémicas (Chire et al., 2014).

- Las aflatoxinas también pueden encontrarse en cacao y sus derivados, pero como

las ocratoxinas son mas comunes en el cacao, la atencion estd mas dirigida a estas
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Gltimas toxinas. Sin embargo, se ha observado la ocurrencia simultanea de las dos
micotoxinas, y como las aflatoxinas son carcinogénicas y en especial la aflatoxina
B1, el monitoreo de estas micotoxinas es importante tanto en el cacao como en el

chocolate.

El chocolate amargo frecuentemente se compara con otros chocolates que contienen menos
cacao y mas manteca de cacao, considerandose a los chocolates amargos mas saludables;
sin embargo, cuando hablamos de contaminacion con aflatoxinas y ocratoxina A, los
chocolates amargos y con mayor contenido de cacao son los mas afectados por estas
toxinas (Romer Labs, 2013).

Asimismo, Romer Labs (2013) menciona que hoy en dia una barra sélida de chocolate no
solo contiene chocolate, sino que ademas contiene una mezcla de ingredientes, desde
nueces a frutas o galletas. El incremento de las alergias a algunos ingredientes como las
nueces, junto con la produccién a escala industrial del chocolate, es un desafio que deben

encarar los procesadores.

Como incluso pequefias cantidades de algunos alérgenos pueden provocar una reaccion
alérgica, que incluso puede llevar a un shock anafilactico en los casos méas severos, los
individuos alérgicos deben evitar la ingesta de alimentos que puedan contener el alérgeno.
Por lo tanto, los alérgenos sin declarar y los que pueden estar presentes debido a contacto

cruzado, son muy peligrosos para los individuos sensibilizados (Romer Labs, 2013).

b. Peligros bioldgicos

El principal peligro microbioldgico conocido en el chocolate es la presencia de Salmonella.
No es una bacteria propia del cacao, ni del medio en que se cultiva, sino que es de origen
fecal humano, y es introducida en algin momento del proceso: de las manos de los que
desgranan el cacao en baba o de los que giran los granos durante el secado, que a veces lo
hacen con los pies, literalmente (Agell, 2015). En una industria procesadora de productos
derivados de chocolate, controlar el ingreso de la materia prima es indispensable, ya que la
contaminacion de Salmonella se da durante la preparacion de la pasta de chocolate.
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El género Salmonella consiste de células predominantemente mdviles en forma de barra,
gram negaivas, no formadora de esporas que pueden crecer ya sea de manera aerobia o
anaerobia y pertenece a la familia Enterobactriaceae. En la naturaleza, se encuentran tanto
en animales de sangre fria como de sangre caliente, en los seres humanos y en el medio
ambiente en general, incluido el suelo y el agua (D Aust, et al.; citado por Almonds
Boards of California, 2010).

El peligro de salmonelosis en la industria del chocolate es relativamente pequefio en
comparacién con otros alimentos mas peligrosos que reportan casos positivos con
frecuencia. Ventajosamente la actividad del agua (Aw, por sus siglas en inglés) en el
chocolate esta alrededor 0,3, y el pH de 5,5 asi que la Salmonella no se desarrollara, pero si
podra sobrevivir; sin embargo, en el estbmago humano, la presencia abundante de manteca
de cacao y la baja concentracion de agua (Aw) parecen proteger la viabilidad de Salmonella
y permite su accion toxiinfectiva hasta una dosis de 10> UFC en personas
inmunocomprometidas (D" Aoust; citado por Villalobos, 2006). Con el objeto de mantener
el peligro al mas bajo nivel posible es necesario seguir unas Buenas Practicas de

Fabricacién en todos los estadios de elaboracion.

C. Peligros fisicos

Los peligros fisicos son cuerpos extrafios que son dificiles y / 0 agudo. Pueden producirse
lesiones fisicas o cortes en la boca, la garganta o el sistema digestivo o pueden causar
asfixia. Los cuerpos extrafios se pueden definir como la materia que esta presente en un
alimento pero que sean de origen intrinsecas o extrinsecas es indeseable. Cuerpo extrafio

intrinseco esta asociado con la comida en si, ejemplo las cascaras de los granos de cacao.

Un cuerpo extrafio extrinseca se introduce desde fuentes externas e incluye materia, tales
como vidrio, metal, madera, plastico, insectos y cabello humano. Las fuentes de peligros
fisicos durante la produccion y el procesamiento del chocolate por lo general son de
materiales que se reciben, equipos de procesamiento y los fallos en los programas de pre-
requisitos (Burndred, 2009).
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I1l. METODOLOGIA

3.1. LUGAR DE EJECUCION

El presente trabajo de investigacion se llevo a cabo en la empresa CHOCOPERU SAC
dedicada a la produccion de Cacao y sus derivados, ubicado en el distrito de San Luis —

Lima.

Asimismo, se utilizé el laboratorio de Microbiologia de la Universidad Nacional Agraria

La Molina.

3.2. MATERIAPRIMA

Se utiliz6 granos de cacao de la provincia de Morropdn, Regién Piura. Los granos de cacao
fermentados y secos fueron transportados hacia la planta de procesamiento CHOCOPERU

S.A.C. para ser utilizados como materia prima en la elaboracion de chocolate en barra.

Para el control de la inocuidad, los andlisis se realizaron a los granos de cacao con cascara,
solo para la determinacion de Aflatoxinas se analizaron los granos de cacao con céscara y

sin cascara. Se controlaron dos lotes de cacao con los siguientes cédigos: QZ01 y ASP18.

3.3. MATERIALES
Para el desarrollo del presente trabajo de investigacion, se utilizaron los siguientes

materiales:

3.3.1. NORMAS Y REGLAMENTOS

- CAC/RCP 1-1969, Rev 4 (2003). Codigo internacional de Practicas recomendadas
(FAO, 2003).

- DS N° 007-98-SA. Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de Alimentos y
Bebidas (MINSA, 1998).



3.3.2.

3.3.3.

RM N° 591-2008. Norma sanitaria que establecen los criterios microbiol6gicos de
calidad sanitaria e inocuidad para alimentos (MINSA, 2008).

RM N° 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP
en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas (MINSA, 2006).

CODEX STAN 193-1995. Norma general del Codex para los contaminantes y las
toxinas presentes en los alimentos y piensos (FAO, 1995).

Norma sanitaria para trabajos de desinsectacion, desratizacion, desinfeccion,
Limpieza y Desinfeccion de reservorios de agua, Limpieza de ambientes y tanques
Sépticos- RM N° 449-2001-SA-DM (MINSA, 2001).

DS 031-2010. Calidad sanitaria del Agua (MINSA, 2010).

DL N° 1062. Ley de Inocuidad de los Alimentos (MINSA, 2008).

RM 461-2007. Guia Técnica para el Analisis Microbiolégico de Superficies en
contacto con Alimentos y Bebidas (MINSA, 2007).

EU N° 165-2010 Reglamento que modifica, en lo que respecta a las aflatoxinas, el
Reglamento CE N°1881-2006 (Comision Europea, 2010).

NTP 1SO 22000-2006 Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos.
Requisitos para cualquier organizacién en la cadena alimentaria (MINSA, 2006).
NTP CODEX STAN 87 — 2017. Norma Técnica Peruana. Norma para el chocolate
y los productos del chocolate (INACAL, 2017).

LISTAS DE VERIFICACION

Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta en base al Decreto
Supremo N°007-98-SA (MINSA, 1998) y Prerrequisitos del Sistema HACCP en
base a la Resolucion Ministerial N°449-2006 (ANEXO 1).

DOCUMENTOS INTERNOS DE LA EMPRESA

Organigrama de la empresa.

Fichas técnicas de materia prima, insumos, envases y producto terminado.
Diagrama de flujo para la elaboracién del producto: Chocolate en barra
Registros de produccién y de control de calidad

Procedimientos e instructivos

Plan de Higiene y Saneamiento
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3.3.4. HERRAMIENTAS DE CALIDAD

- Tormenta de ideas (Gémez, 1991)

- Matriz de seleccion de problemas (D" Elia, 2001)

- Histogramas (Camison et al., 2006; Gutiérrez, 2010)

- Gréficos de Control (Camison et al., 2006, Gutiérrez, 2010)
- Capacidad de Proceso (Gutiérrez, 2010)

3.3.5. SOFTWARE
- Microsoft Word y Excel 2013
- Minitab V18 Estatical Software

3.3.6. MATERIALES DE ESCRITORIO
- Block de notas

- Computadora portatil

- Lapicero

- Memoria USB 8GB

3.3.7. MATERIALES DIVERSOS
- Calibrador de micotoxinas
- Columna Afla Test

- Cubetas desechables

- Embudos

- Gotero

- Guantes

- Licuadora

- Mandil

- Mortero

- Papel filtro microfibra

- Papel filtro

- Papel tissue

- Probeta de 50 ml

- Protector de cabello

- Protector naso bucal
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- Vasos de precipitado

3.3.8. REACTIVOS
- Agua ultrapura
- Metanol HPLC
- Revelador Afla Test al 0,03% de bromo

3.3.9. EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE MEDICION

- TermoOmetro calibrado marca ATM

- Kit de cloro Libre marca HANNA modelo HI3831F

- Determinador de humedad marca TOTAL METER CHINA modelo MC7825G
- Fluorémetro marca VICAM modelo V1 SERIES 4

3.4. METODOS DE ANALISIS

3.4.1. ANALISIS FISICOQUIMICO

Los datos de humedad se tomaron de los registros de recepcion de materia prima, los
cuales fueron generados por el area de calidad durante la llegada de los sacos de granos de
cacao, utilizando la técnica de muestreo segtin la NTP I1SO 2859-1 INDECOPI (2008).

a. Determinacion de humedad del grano de cacao
La determinacion de humedad se obtuvo por el método de conductividad mediante
mediciones realizadas con el determinador de humedad (en la recepcién de materia prima),

el procedimiento se describe en la Figura 2.
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1. Encender el equipo.

v

2. Seleccionar la opcion grano de cacao y presionar
SELECT y esperar que muestre el mensaje de

v

3. Ingresar el equipo al saco de granos de cacao y
esperar gque el equipo marque la humedad.

v

4. Registrar en el formato respectivo.

Figura 2: Determinacion del contenido de humedad con el

determinador de humedad.

3.4.2. ANALISIS MICROBIOLOGICOS

Se realizaron analisis microbioldgicos en el laboratorio externo CERTILAB:

- Determinacion de E. coli: por el método de AOAC 991.14, Cap. 17.3.04. 20va Ed:
2016 Determinacion de Coliformes y Escherichia Coli en alimentos.

- Determinacién de Mohos y Levaduras: por el método de AOAC 997.02, Cap.
17.2.09. 20va Ed: 2016 Determinacion de mohos y levaduras en alimentos.

- Determinacion de Salmonella: por el método de ICMSF Microorganismos de los
Alimentos. Su significado y métodos de enumeracion. Método 1. Pag. 172-176, 2da
Ed. Reimpresion 2000. 1983 Salmonella sin determinacion seroldgica.

3.4.3. ANALISIS TOXICOLOGICO

a. Determinacion de Aflatoxinas

- Calibracién del Fluorémetro VICAM

Se realiz6 con cada una de las tres soluciones patron (tubo de color: verde, rojo y
amarillo). Se colocé cada tubo de color en el fluorometro. Los resultados se registraron y
se verificd la coincidencia con las lecturas indicadas en el manual. Seguidamente se midio
el blanco del reactivo: en un tubo VICAM se colocé una mezcla de 1 ml de solucion
reveladora y 1 ml de metanol. En otro tubo VICAM se colocd 2 ml de agua purificada. Se



esperd 60 segundos, se reportd la lectura de O ppb en cada caso, que indicé que el

fluorémetro estaba calibrado.

- Preparacion de solucion reveladora Afla test
Se mezclé 5 ml de revelador concentrado 0,03% de bromo con 45 ml de agua destilada.
Luego se prepard la solucion de trabajo diariamente y se descartd después de un mes de

abierto.

- Determinacion de Aflatoxinas
Se utiliz6 el método fluorométrico VICAM utilizando columnas de inmunoafinidad,
realizado en el laboratorio de microbiologia de la UNALM. Se sigui6 el procedimiento de
la Figura 3, permitiendo asi el aislamiento, purificacion y concentracion de las aflatoxinas
en la columna. La longitud de onda de excitacion es de 360 nm y la longitud de onda de
emisién es de 440 nm (VICAM, 1999).

El fundamento esta basado en las propiedades naturalmente fluorescentes de las moléculas
de aflatoxinas que pueden medirse en un fluordmetro estandar. Las muestras se molieron
en un mortero, luego se pesaron, se licuaron por un minuto con NaCl y metanol grado
HPLC y luego se filtraron. Se colocd 10 ml del extracto en una probeta y se afiadié 40 ml
de solucidn [Zn(OAc)2/AICIz], seguidamente se filtrd. Se coloco 10 ml del nuevo extracto
en la en la jeringa. Luego se pasd la solucion Metanol/Agua (20/80) en la columna
AflaTest a una velocidad de 1 a 2 gotas por segundo hasta que se elimind el aire. Para
recolectar las toxinas se lavé con 1 ml de metanol grado HPLC vy se recepciond el eluato en
un tubo VICAM. A este se le afiadio 1 ml de revelador y se llevo al fluorémetro a 440 nm

para conocer el contenido de aflatoxinas (Saavedra y Cruz, 2008; VICAM, 1999).

b. Determinacion de Ocratoxina A

Se utilizé el método de cromatografia de capa fina, segun la AOAC 975.38, Cap. 49.6.02.
20va Ed: 2016, en un laboratorio externo CERTILAB. EI método se basa en el principio
del reparto entre dos fases, donde se coloca la muestra a analizar cerca de un extremo de
una lamina de plastico o aluminio que previamente ha sido recubierta de una fina capa de
adsorbente (fase estacionaria). Entonces, la ldmina se coloca en una cubeta cerrada que
contiene uno o varios disolventes mezclados (eluyente o fase movil). A medida que la

mezcla de disolventes asciende por capilaridad a través del adsorbente, se produce un
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reparto diferencial de los productos presentes en la muestra entre el disolvente y el

adsorbente.

GRANO DE CACAO

'

DESCASCARADO

'

MOLIDO

l 25¢
5 g NaCl
100 ml Metanol grado HPLC ~—» LICUADO

'

FILTRADO EN PAPEL FILTRO

¢ 10 ml Extracto

40 ml solucién Zn(OAc)2/AICI3. —» FILTRADO EN FIBRA DE VIDRIO

i 10 ml Extracto

CROMATOGRAFIA DE COLUMNA 1 a2 gotas/segundo

'

10 ml Metanol/agua (20/80) —— LAVADO DE LA COLUMNA 1 a 2 gotas/segundo

\ 4
1 ml Metanol grado HFLC ——{ ELUCION DE LA AFLATOXINA 1 a 2 gotas/segundo

l 1 ml Eluato

1 ml revelador Aflatest | RECOLECCION

A 4

LECTURA EN FLUOROMETRO 440 nm

Figura 3: Determinacion del contenido de Aflatoxinas por el método

fluorométrico.



35. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
La metodologia utilizada para el desarrollo del presente trabajo de investigacion se observa

en la Figura 4:

Entrevista con Gerencia

v

Recopilacion de informacién

v v v

Entrevistas con el ., L, .
Diagnostico Revision documentaria
personal
\ 2
\%
Identificacion de aspectos
deficitarios
Propuesta de Mejora
Ellabora_cc;og deF! Manual de Establecer el Control Estadistico
noculdad y Frogramas < > de Procesos en la linea de

Prerrequisitos de la linea de
chocolate en barra

chocolate en barra

Figura 4: Secuencia de actividades para el desarrollo del trabajo de

investigacion.

A continuacion, se describe cada una de las actividades de la metodologia:

3.5.1. ENTREVISTA CON GERENCIA
Se realizé una entrevista con el Gerente General y el Jefe de Produccion, con la finalidad
de dar a conocer los objetivos, el alcance, asi como los beneficios que se obtendran con la

elaboracion de un manual de inocuidad y el control estadistico de procesos.

Se establecié la informacién que la empresa debe brindar para la realizacion satisfactoria
del trabajo y se fijo un cronograma para visitar las instalaciones y realizar las entrevistas al

personal, detallando el tiempo estimado de la realizacion del proyecto.



3.5.2. RECOPILACION DE LA INFORMACION

La recopilacion de la informacion se dio a través de visitas periodicas a las diferentes areas

de la empresa con la finalidad de conocer la situacién real de la empresa y este incluyo:

a. Entrevistas con el personal

Las entrevistas se realizaron a todo el personal que labora en planta: Gerencia general, jefe
de produccion, asistente, operarios, personal de limpieza y personal administrativo, con la
finalidad de conocer la situacion actual de la empresa, en cuanto a productos, instalaciones
y métodos de trabajo para asi familiarizarse con el proceso productivo.

b. Diagnostico

Se realizd el diagndstico en las instalaciones de la planta de produccion de CHOCOPERU
S.A.C., para conocer las condiciones actuales en materia de salubridad e inocuidad, con la
finalidad de encontrar oportunidades de mejora que permitan optimizar el manejo de sus

procesos acorde a la normatividad vigente.

Para esto se elabord una lista de verificacién basada en los requisitos de higiene en planta
(DS N°007-98-SA), los Principios generales de higiene de los alimentos (CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4 —2003) y los prerrequisitos del Sistema HACCP (RM N°449-2006).

Los aspectos que se evaluaron incluyeron: Compromiso de la direccién, ubicacion e
instalaciones, almacenamiento, equipos y utensilios, vestuarios y servicios higiénicos,
control de las operaciones — Control de procesos, cumplimiento de las disposiciones de
salud y entrenamiento del personal en manejo de alimentos actividades de saneamiento y

control de plagas y el manejo documentario de la empresa.

Para la calificacion de los distintos requisitos se utilizo la escala de puntuacion que se

muestra en la Tabla 3.
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Tabla 3: Criterios de puntuacion de los requisitos

Nivel de

Puntuacion - Significado
cumplimiento
0 Carente No se encontraron evidencia/incumple
la norma.
0,25 Deficiente Existen evidencias minimas definidas.
0,50 Regular Existen evidencias de aplicacion pero
no esta documentado.
0,75 Bueno Existen evidencias de aplicacion.
1,00 Excelente Es implementado y documentado

FUENTE: KMR SAC (2018)

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

relacionarlo con una calificacion que se detalla en la Tabla 4.

C. Revision Documentaria

Se reviso la documentacion de la empresa, los que incluyen: Manual de organizacion y
funciones, Lista de productos quimicos utilizados, Fichas técnicas de productos
terminados, especificaciones de materias prima, insumos y envases, certificados de
calibracién, certificados de calidad, diagrama de flujo de elaboracion de chocolate en
barra, formatos de produccién, kardex, los procedimientos operativos de la empresa,
materiales de higiene y saneamiento, entre otros, con el objetivo de identificar la realidad

de la empresa.



Tabla 4: Clasificacion de la empresa segun el porcentaje de cumplimiento

de la lista de verificacion de los requisitos de higiene en plantas

%

Cumplimiento Categoria Significado

Se evidencia que la gestion de la inocuidad
estd implementada, cumpliéndose de manera
[95 - 100> Excelente cabal y eficaz la totalidad de los requisitos,
reduciéndose al minimo la posibilidad de
contaminacion del producto final.
Se evidencia que la gestién de la inocuidad
(aplicacion de Buenas Précticas de
[85 - 94> Muy Bueno Manufactura y/o HACCP) esta siendo
cumplida parcialmente de algunos requisitos
relevantes.

Se evidencia que se esta gestionando la
inocuidad, existiendo el cumplimiento
parcial de requisitos relevantes, incluyendo
algunos documentos del sistema,
afectandose en algunos casos la inocuidad
del producto final.

Se evidencia que se esta gestionando la
inocuidad pobremente, existiendo el

[31 - 44> No satisfactorio cumplimiento parcial de requisitos
relevantes, afectandose en muchos casos la
inocuidad del producto final.
Ningun aspecto relacionado a la gestion de
la inocuidad se pone en practica o algunos
[0 - 30> Deficiente aspectos relacionados estan cumpliéndose de
manera ineficaz poniéndose en riesgo la
inocuidad del producto final.

[45 - 84> Bueno

FUENTE: KMR SAC (2018)

3.5.3. IDENTIFICACION DE ASPECTOS DEFICITARIOS

Con los resultados obtenidos de la lista de verificacion, las visitas a planta, la revision
documentaria y las entrevistas con el personal se identificaron las oportunidades de mejora,
utilizando las herramientas de calidad como la tormenta de ideas y la matriz de seleccion

de problemas.

a. Tormenta de ideas
Con esta herramienta se identifico los diferentes problemas que existen en la empresa
CHOCOPERU SAC. La aplicacion de la tormenta de ideas comprendio tres fases, las

cuales son:



Fase de generacion:

Se nombro un coordinador del equipo.

Se definio el tema al cual se le aplicara la técnica.

Se concedid la palabra a cada miembro del equipo y se permitié una sola idea por
turno.

Las ideas se escribieron en una pizarra, de forma visible para todos los miembros
del equipo.

Todas las ideas fueron aceptadas.

La fase culminé cuando los miembros dejaron de aportar nuevas ideas o problemas.

Fase de aclaracion:

Se aclaro y discutié cada una de las ideas.
Las ideas afines se agruparon en una sola.

Se eliminaron las ideas que el grupo no consider6 adecuadas.

Fase de multivotacion:

Se establecio una escala de calificacion de acuerdo al grado de incidencia del
problema sobre la calidad e inocuidad del producto terminado; la cual se muestra en
el Tabla 5.

Cada uno de los miembros procedié a una votacién, asignando un puntaje a cada
idea segun el grado de incidencia de los problemas en el funcionamiento de la
empresa. Colocando como 5 al mayor valor de importancia y 1 al de menor
importancia.

Se ordenaron los problemas segun su grado de importancia.

Se sumaron los valores obtenidos para cada idea, obteniéndose asi el puntaje final.
Finalmente se analizaron y priorizaron los problemas elegidos con mayor puntaje

haciendo uso de la matriz de seleccién.
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b.

Tabla 5: Criterio de asignacion de valores para cada uno de los problemas

Valor Interpretacion

Casi sin importancia
Poco importante

Regularmente importante

A WO NN

Importante

5 Muy importante

FUENTE: Chavez et al. (2000).

Matriz de seleccién de problemas

Se utilizo esta herramienta de calidad para determinar los problemas de mayor importancia

en la empresa CHOCOPERU SAC, relacionados con los criterios, ponderaciones y niveles

asignados por el equipo de trabajo.

En el formato de matriz para la seleccion de problemas se anotaron los problemas

seleccionados luego de la fase de multivotacién. Teniendo en cuenta la influencia de los

problemas en el funcionamiento de la empresa se determinaron los siguientes criterios de

seleccion:

Inversion estimada: Se tendra en cuenta la disponibilidad de recursos econémicos
con gue cuenta la empresa para poder solucionar los problemas principales.

Tiempo estimado: Es el tiempo aproximado que tardara en resolverse el problema.
Incidencia sobre la calidad e inocuidad del producto dado que cualquier problema
que afecte el producto final afectard también la imagen de la empresa.

Reaccion del personal frente al cambio generado: Es la reaccion de los
colaboradores de produccion frente a los métodos utilizados para la solucion del
problema.

Probabilidad de resolucion: Indica que tan factible es la solucion del problema,
relacionado ademés con la inversion, tiempo de resolucion y la disponibilidad por

parte de la gerencia.

En la Tabla 6 se muestra los niveles y los criterios que se tomaron en cuenta en la matriz

de seleccion:



Tabla 6: Criterios, niveles y puntajes empleados en la matriz de seleccion de

problemas

Criterio Nivel Puntaje

Alta = Mayor a $10 000 A=1

Inversion estimada Media = Entre $10 000 y $5 000 M=2

Baja = Menor a $5 000 B=3

Largo = Mayor a 6 meses L=1

Tiempo estimado Medio = Entre 2 a 6 meses M=2

Corto = Menor a 2 meses Cc=3

Incidencia sobre la Altg = Afecta en gran medida A=3

calidad del producto Media = Afecta moderadamente M=2

Baja =No afecta B=1

Reaccidn de los Positivo P=3

colaboradores frente Indiferente =2

al cambio Negativo N=1

- Alta = Dificil A=1

engéEléIigand de Media_: Mo,de_rado M=2

Baja = Facil B=3

FUENTE: Chavez et al. (2000).

Para determinar los factores de ponderacion a ser empleados en cada uno de los cinco
criterios seleccionados, se realizé una multivotacion empleando la escala presentada en la
Tabla 7. Para lo cual se hallé el promedio simple de cada criterio y se dividié entre el

menor puntaje de los mismos.

Tabla 7: Escala de valores para la evaluacién de criterios

Valor Interpretacion
0 No es importante
1 Poco importante
2 Importancia media
3 Altamente importante

FUENTE: Chavez et al. (2000).

Por ultimo, se multiplicé la cantidad de votos por el valor numérico del nivel y por el
factor de ponderacion del criterio respectivo. Luego se sumaron los resultados parciales

obtenidos por cada problema.



3.5.4. PROPUESTA DE MEJORA

Teniendo los resultados de la aplicacion de la Matriz de Seleccién de Problemas se
desarrolld la propuesta de mejora planteada:

a. Elaboracion de un Manual de Inocuidad y Programas Prerrequisitos de la

linea de chocolate en barra

Se propuso desarrollar un Manual de Inocuidad para la linea de chocolates en barra de la
empresa CHOCOPERU SAC, el cual sera el documento base que brindara los lineamientos
pertinentes para un buen desempefio en cuanto a la gestién de inocuidad de la empresa

mencionada.

Este manual incluy6 las Buenas Précticas de Manufactura, Plan de Higiene y Saneamiento
y los prerrequisitos del Sistema HACCP, teniendo en cuenta los lineamientos propuestos
por el Ministerio de Salud (1998) — Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de
alimentos y bebidas DS N°007-98-SA y la Norma sanitaria para la Aplicacion del Sistema
HACCP en la fabricacién de alimentos y bebidas RM N° 449-2006.

Debido a que la linea de chocolates en barra es el principal producto que la empresa
elabora y no se cuenta con un sistema de control, se planteé la elaboracion del Plan

HACCP para la linea de chocolates en barra.

Para la elaboracion del Plan HACCP se sigui6 la metodologia recomendada por MINSA
(2006).

Paso 1: Formacion del equipo HACCP

Para la formacion del equipo HACCP se incluyo al personal de la empresa: Gerente
General, Jefe de Produccién y Calidad y Asistente de Calidad.

Paso 2: Descripcion del producto

Para la descripcion del producto se prepar6 una ficha técnica, donde se incluy6
informacion sobre la descripcion fisica, ingredientes, caracteristicas fisicas, fisicoquimicas

y microbioldgicas, uso previsto, material de empaque, presentacion, vida util y
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almacenamiento, contenido de la etiqueta, identificacion de lote, controles durante la

distribucion y comercializacion.

Paso 3: Determinacion de la intencion de uso

Se determind el uso previsto del producto. Esta dirigido a todo publico en general.

Paso 4: Elaboracion de un diagrama de flujo
Se elabor6 de acuerdo a la informacién y explicacion del proceso de cada responsable de
cada area.

Paso 5: Verificacion in situ del diagrama de flujo
Se comprobé el diagrama de flujo en la planta, verificando los parametros de cada etapa en
la elaboracion del producto.

Paso 6: Enumeracion de todos los peligros posibles, realizacion de un analisis de
peligros y determinacion de medidas de control (PRINCIPIO 1)

Se identificd todos los peligros que afectan la inocuidad del producto y que pudieran
aparecer tanto en materia prima, insumos, envases y embalajes; asi como en cada etapa del

proceso productivo.

Paso 7: Determinacion de los puntos criticos de control (PCC) (PRINCIPIO 2)

Para la identificacion de los Puntos Criticos de Control se utilizd el arbol de decisiones
para determinar los PCC en las materias primas (Figura 5) y el arbol de decisiones para
determinar los PCC en cada etapa (Figura 6), ambos arboles de decisiones tomados de
Mortimore y Wallace (2001).

Paso 8: Establecimiento de limites criticos para cada PCC (PRINCIPIO 3)

Se establecid los limites criticos tomando en cuenta los parametros utilizados en la planta y

los obtenidos por revision de literatura.
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P1 ¢Existe algun peligro relacionado con esta materia prima?

| l

Sl NO |— » Proseguir*

A 4

P2 ¢Eliminara usted o el consumidor este peligro del producto?

Materia prima sensible

Sl NO L, Necesario un alto nivel de control
PCC **
\4
P3 ¢Puede contaminar instalaciones u otros productos en los que
no se controlara el peligro?
\4 v
Sl NO |, Proseguir*

l

Materia prima sensible
Necesario un alto nivel de control
PCC **

*  Proseguir con la siguiente materia prima
** Una vez realizado el analisis de peligro, probablemente se descubrira que esta
materia prima debe tratarse como un PCC

Figura 5: Arbol de decisiones para determinar los PCC en las materias

primas.
FUENTE: Mortimore y Wallace (2001)



P1 ¢Existen medidas preventivas de control? <—T

v v Modificar la fase del
Sl NO proceso o producto
v I
¢ES necesario el control

en esta fase para —»| Sl
aseaurar la inocuidad?

A\ 4

NO

NO es un PCC Alto*

A\ 4

A\ 4

P2 ¢Ha sido especificamente concebida la fase
para eliminar o reducir a un nivel aceptable
la probabilidad de que se produzca un
peligro?**

|

NO

|

P3 ¢Podria producirse una contaminacion con
peligros identificados en niveles superiores
a los aceptables o podrian éstos aumentar
hasta niveles inaceptables?**

| !

Sl

\ 4

SI NO » NOesunPCC
P4 ¢Se eliminaran los peligros identificados o
se reducira a un nivel aceptable la ¥
Alto*

probabilidad de que se produzcan en una
fase posterior?**

l A v

Sl NO Punto critico de
l control (PCC)
NO es un PCC » Alto*
*Prosiga al siguiente peligro **Es necesario definir los niveles aceptables

Figura 6: Arbol de decisiones para determinar los PCC en cada etapa.
FUENTE: Mortimore y Wallace (2001)



Paso 9: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC (PRINCIPIO 4)
El equipo HACCP establecio los criterios de vigilancia para mantener los PCC dentro de

los limites.

Paso 10: Establecimiento de medidas correctivas para las posibles desviaciones
(PRINCIPIO 5)
Se determind las acciones correctivas con el objetivo de corregir las desviaciones

encontradas por un incumplimiento de los limites criticos.

Paso 11: Establecimiento de procedimientos de verificacion (PRINCIPIO 6)
Se establecera un sistema de verificacion teniendo como objetivo asegurar el cumplimiento
del plan HACCP en el dia a dia.

Paso 12: Establecimiento de un sistema de documentacion y registro (PRINCIPIO 7)
Se establecio un sistema de registros donde a través del cual se controlara los objetivos,

monitoreando de forma efectiva los parametros del sistema.

b. Establecer el Control Estadistico de Procesos en la linea de chocolate en barra

Se establecié el planteamiento del Control Estadistico de la variable porcentaje de
humedad en la etapa de Recepcion de materia prima (granos de cacao), para lo cual la

empresa CHOCOPERU SAC permitid realizar un seguimiento continuo del proceso.

La metodologia se realiz6 mediante graficas de control de Shewart y se bas6 en la
propuesta de Evans y Lindsay (2015), cuya secuencia de actividades se explica a

continuacion:

bl. Eleccidn de la variable

La eleccion de la variable a ser controlada a través del anélisis de Control Estadistico de
Procesos fue el porcentaje de humedad de los granos de cacao medido en la etapa de

Recepcion de materia prima.
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La humedad es una caracteristica considerada para evitar el desarrollo de mohos, que
puede producir micotoxinas patogenas (ocratoxina y aflatoxinas) que representan un riesgo
para la salud humana (MEF; citado por Castilla y Jiménez, 2016). Es por ello que,
controlando esta variable, podremos evitar la exposicion del producto a condiciones que

favorecen el desarrollo de mohos.

b2.  Definir la grafica de control

Las graficas de control a utilizar fueron determinadas considerando el tipo de caracteristica
de calidad a controlar segin lo recomendado por Gutiérrez y De la Vara (2013) y
Montgomery (2010).

b3.  Determinacion de la muestra y plan de muestreo

La informacion se obtuvo de los registros de recepcion de materia prima dadas por el Area
de Control de Calidad de la planta de CHOCOPERU SAC que fueron procesados con el
determinador de humedad; durante el periodo de abril del 2016 hasta enero del 2018,

tomandose 3 muestreos por cada lote.

b4.  Recopilacion de datos

Los porcentajes de humedad se recolectaron del formato de recepcion de materia prima, los
cuales fueron comparados con el certificado de calidad que envia el proveedor por cada
lote, desde abril del 2016 hasta febrero del 2018, obteniendo en total 24 reportes

generados.

b5.  Andlisis descriptivo e histograma

Para el andlisis descriptivo se utilizo el Software Minitab V18 para lo cual fue necesario

interpretar los datos correspondientes.

Se elaboré un histograma con los limites de especificacion, luego se construyd un

histograma de frecuencias que representd en forma gréafica la frecuencia de los datos segun



los limites de especificacion. Los histogramas se utilizardn empleando la siguiente
secuencia:

- Se ordenaron los datos de menor a mayor

- Se calcul6 el rango (R) = Xmax — Xmin

- Se calculé el nimero de clase (K) aplicando la regla de Sturges
K =1+ 3,33log (nimero de datos totales)
- Se calculé el tamafio de intervalo de clases (TIC)
TIC=R/K

Usando el TIC se establecid los intervalos de clase y se procesaran los datos en los

softwares estadisticos para su representacion grafica.

b6.  Prueba de normalidad de Anderson — Darling para la variable humedad

Se analiz6 la normalidad de los datos cuantitativamente aplicando el test de Anderson —
Darling del software estadistico (Minitab V18) con el fin de observar que no se vean
afectados significativamente por factores externos que alteran el comportamiento usual de

estos.

b7.  Elaboracion de graficas de control

Para obtener los limites de control de la gréafica se empled las formulas mencionadas en el
item 2.4.

Los datos de las caracteristicas de calidad medidas, asi como la linea central y limites de
control calculados seran utilizados sobre la grafica de control correspondiente, empleando
el Software Minitab V18.

b8.  Andlisis e interpretacion de resultados

Se realiz6 el estudio de las graficas de control con la finalidad de identificar causas

especiales de variacion que estuvieran llevando el proceso a un estado fuera de control.
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b9.  Anadlisis de la capacidad de proceso

El anélisis de capacidad de proceso se realizé con la finalidad de determinar si el proceso

tiene la capacidad para ofrecer productos conformes a una especificacion dada.

Para realizar este andlisis es necesario que se cumplan dos requisitos importantes:

- La caracteristica a evaluar tenia que ser una variable continua y presentar
distribucion normal.

- El proceso a controlar debe encontrarse bajo control estadistico.

- Segun Montgomery; citado por Castilla y Jiménez (2016), el proceso debe estar
estable para que se obtenga estimacion confiable de la capacidad del proceso; por
ello se estimd el indice de capacidad de procesos y la capacidad real del proceso
para la variable que afecta la calidad del grano de cacao, con la finalidad de evaluar
si la variacion del proceso esta dentro de los limites de especificacion.

- Para ello se empleo las formulas descritas en el item 2.4.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

41. ENTREVISTA CON LA GERENCIA

La reunion se llevo a cabo con el Gerente General de la empresa CHOCOPERU SAC el
cual demostroé gran interés en la realizacion del presente trabajo de investigacion. En dicha
reunion, el representante de la empresa se comprometié a brindar su apoyo y facilidades
mediante la asignacion de un ambiente y herramientas de trabajo, acceso sin ninguna

restriccion a las instalaciones de la Planta y documentacion de la empresa.

4.2. RECOPILACION DE INFORMACION

4.2.1. ENTREVISTA CON EL PERSONAL

En la entrevista con el jefe de produccién y calidad y el personal involucrado se entendi6 la
situacién actual de la empresa y se conocio el nivel de cumplimiento de los procedimientos

establecidos, en el ANEXO 1, se observa la informacién recolectada.

4.2.2. DIAGNOSTICO

En el ANEXO 1 se muestra los resultados de la aplicacion de la Lista de Verificacion de
los requisitos de Higiene en Planta y pre requisitos del Sistema HACCP. En la Tabla 8 y en
la Figura 7 se muestran los resultados consolidados de la aplicacion de dicha lista de

verificacion.



Tabla 8: Resultados de la Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en

Planta y pre requisitos del Sistema HACCP

. Puntaje Puntaje %
N® Aspectos a verificar maximo  obtenido  cumpl.
1 COMPROMISO DE LA DIRECCION 4 2,75 69
2 ESTABLECIMIENTO 7 6,75 96
3 CONDICIONES DE SANEAMIENTO 33 19,5 59
3.1 Instalaciones sanitarias 6 5,50 92
3.2 Abastecimiento de agua 5 2,25 45
3.3 Manejo y disposicion residuos liquidos 1 1,00 100
34 Manejo y disposicion desechos sélidos 5 4,25 85
35 Limpieza y desinfeccién 8 3,25 41
3.6 Control de plagas 8 3,25 41
4 MANIPULADOR DE ALIMENTOS 11 8 73
4.1 Salud, préacticas higiénicas 7 5,50 79
4.2 Educaciodn y capacitacion 4 2,50 63
5 CONDICIONES PROCESO Y 31 21,75 70
FABRICACION
5.1 Infraestructura e higiene sala procesos 17 13,5 79
5.2 Equipos y utensilios 8 6,75 84
5.3 Envases 2 1,50 75
5.4 Mantenimiento equipos, calibracion 4 0 0
6 CONTROL DE LAS OPERACIONES 50 12,75 26
6.1 Programa de higiene y saneamiento 2 1,00 50
6.2 Seleccion y evaluacion de proveedores 2 0 0
6.3 Control de materias primas y envases 3 1,50 50
6.4 Manipulacion 3 3,00 100
6.5 Control de procesos 5 1,50 30
6.6 Transporte 2 0 0
6.7 Productos no conformes 2 0,50 25
6.8 Identificacion y trazabilidad 2 1,00 50
6.9 Procedimiento para retirar alimentos 1 0 0
6.10 Atencién de quejas de clientes 1 0,50 50
6.11 Almacenamiento (materia prima, insumos, 4 3,75 94
producto terminado)
6.12 Sistema HACCP 23 0 0
136 71,50 52,57
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Figura 7: Nivel de cumplimiento de la Lista de Verificacion de los Requisitos
de Higiene en Planta y prerrequisitos del Sistema HACCP.

La empresa CHOCOPERU SAC, obtuvo 71,5 de 136 puntos equivalentes al 52,27 por
ciento de cumplimiento de requisitos, que lo califica en el nivel de “Bueno”, el cual se
evidencia que se estd gestionando el cumplimiento parcial de requisitos relevantes,
incluyendo algunos documentos del sistema, afectandose en algunos casos la inocuidad del
producto final, segin la Tabla 3. Mientras que Castilla y Jiménez (2016) obtuvieron un
84,88 por ciento de cumplimiento de requisitos de Higiene en Planta, que lo califica en el
nivel “Regular” y 73,8 por ciento de cumplimiento de requisitos documentarios del
Sistema HACCP, que la califica en el nivel de “Requiere Mejora”. Por otro lado, Ortiz
(2017), obtuvo resultados similares en cuanto a los requisitos de Higiene en Planta y
Verificacion Documentaria de los Pre-requisitos del Sistema HACCP con 87,7 por ciento,
calificandose en “Bueno” para los Requisitos de Higiene en Planta y “Requiere Mejora”

para la verificacion documentaria.

El aspecto con menor puntaje fue el de Control de las operaciones con 26 por ciento y el
aspecto que destaca por tener un mejor cumplimiento (mayor puntaje) fue el de

establecimiento y manipulador de alimentos con 96 por ciento. Segun Castilla y Jiménez



(2016), los aspectos deficitarios fueron Mantenimiento (50 por ciento), Envases, empaques
y rotulado (50 por ciento), Control de Plagas (55 por ciento) y los aspectos con el
cumplimiento al 100 por ciento fueron Limpieza y Sanitizacion, Almacenamiento y
Capacitacion. En cuanto a Ortiz (2017), presenta Instalaciones Sanitarias con 80 por ciento
y al 100 por ciento se encuentran los aspectos: Responsabilidad de la Direccion,

Emplazamiento, Personal manipulador.

Los aspectos evaluados de la lista de verificacion aplicada en base al DS N°007-98-SA
(MINSA, 1998), se describen a continuacion:

a. Compromiso de la direccion (69 por ciento): La empresa CHOCOPERU SAC ha
definido su estructura organizacional, asi como sus funciones. Sin embargo, no

tiene la conformacion de un Comité de Inocuidad.

b. Establecimiento (96 por ciento): La planta esta ubicada alejada de fuentes de
contaminacion, su construccién es de material noble y presenta separacién de las

areas, sin embargo, le falta la sefialética que indique el Layout.

C. Condiciones de saneamiento (59 por ciento): La empresa presenta los servicios
sanitarios en relacion al nimero de personas que laboran. Sin embargo, no cuentan
con procedimientos documentados de: control del agua, manejo y disposicion de

desechos solidos y liquidos, limpieza y desinfeccion y control de plagas.

d. Manipulador de alimentos (73 por ciento): Se encontr6 al personal con el uniforme
completo y en buenas condiciones de higiene y conservacion. Asimismo, se evalud
al personal en cuanto a higiene y comportamiento, encontrando que cuentan con el
compromiso de aplicar las buenas practicas de manufactura. Ademas, se evidencio
que cuentan con un control de enfermedades, pero no incluye el descarte de
Enfermedades de Transmision Alimentaria. Por otro lado, se evidencid

capacitaciones al personal, sin embargo, no se encuentra documentado.
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e. Condiciones de proceso y fabricacion (70 por ciento): No se evidencié programa de
mantenimiento preventivo de los equipos y calibracién de medios de medicion. No

presentan un almacén de envases y embalajes exclusivos.

f. Control de las operaciones (26 por ciento): No se encontrd evidencia documentada
sobre planes de la calidad para los envases que estan en contacto directo con el
alimento. Tampoco se evidencio procedimientos documentados para la seleccion y
evaluacién de proveedores, para el transporte, productos no conformes, retiro de

alimentos del mercado y trazabilidad.

4.2.3. REVISION DOCUMENTARIA

La empresa CHOCOPERU SAC contaba con algunos documentos de los cuales, sirvieron
de base para realizar el Manual de Inocuidad. Asimismo, se observé la falta de
procedimientos y formatos, por lo cual se procedié a la identificacion de aspectos
deficitarios siguiendo los pasos de la herramienta de calidad Brainstorming y Matriz de

seleccion de problemas.

4.3. DETERMINACION DE LOS ASPECTOS DEFICITARIOS

En base a los resultados de las visitas a la empresa y la aplicacion de la lista de verificacién
obtenida en el diagnostico de la empresa, se identificaron y priorizaron los principales
problemas que aquejan a la empresa CHOCOPERU SAC, utilizando las herramientas de
calidad: tormenta de ideas y matriz de seleccién de problemas. Se seleccionaron los

problemas mas relevantes.

4.3.1. TORMENTA DE IDEAS
a. Fase de generacion

El tema planteado fue: “Problemas que afecten a la empresa CHOCOPERU SAC” y se

identificaron una lista de problemas en la empresa, los cuales se muestran en la Tabla 9.
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Tabla 9: Resultado de la tormenta de ideas en la empresa CHOCOPERU SAC

Fase de generacion

N° Ideas
1 Insuficiente control en los procesos
2 El control de plagas no es efectivo
3 No se cuenta con un sistema de inocuidad para asegurar los productos
4 No se evalla a los proveedores
5 Ineficiente trazabilidad
6 No se cuenta con Manual BPM completo
7 Falta de compromiso de inocuidad por parte de la alta direccion
8 Desconocimiento sobre la inocuidad de los productos por parte del personal
9 El control de calidad es correctivo y no preventivo
10 Falta de Almacén exclusivo de materiales y embalajes
11 No se conocen los puntos criticos de control del proceso productivo
12 Desconocimiento de la politica de calidad e inocuidad
13 Los operarios no usan guantes durante el desmoldado
14 Falta de mantenimiento preventivo a los equipos
15 Frecuentes reprocesos
16 Registro de formatos no es continuo
17 Falta de capacitacion del personal
18 Falta de auditorias internas
19 Ausencia de programa de mantenimiento preventivo
20 Falta de manejo de residuos solidos y liquidos
21 No se realiza validacion del programa de limpieza
22 Ausencia de programa de calibracion de equipos
23 No hay gestion de quejas de clientes
24 Producto fuera de especificacion
25 Area de produccion no presenta infraestructura adecuada

26 Falta de recursos para el area de calidad




b. Fase de aclaracion
Cada una de las ideas expuestas fueron aclaradas y discutidas por todo el equipo, luego
se reunieron los problemas similares en consenso y se obtuvo un total de cinco ideas,

que se muestran en la Tabla 10.

Tabla 10: Resultados de la aclaracion de problemas

N° Problemas Ideas compartidas
1 Infraestructura inadecuada 10, 25
- : . . . 2,3,4,5,6,9,11,14,16,18,
2 Deficiente aseguramiento de la calidad e inocuidad 19.20,21.22.23
3 Desconocimiento en temas de inocuidad 8,12,13,17
4 Falta de una mejora continua en procesos y el 11524
producto
5 Falta de compromiso por parte de gerencia 7,26
C. Fase de multivotacion

En esta fase se aplicé la técnica multivotacional, los valores de puntuacién fluctian de 1
a 5 (casi sin importancia y muy importante) segun lo mencionado en el Tabla 5, los

resultados se muestran en la Tabla 11.

Tabla 11: Resultados de la seleccion de problemas en la fase multivotacion

Fase de multivotacién Calificacion
N° Problemas SP GG JP AC Total
1 Infraestructura inadecuada 3 2 3 3 11
) Deficiente aseg_uraml_ento de la calidad 4 4 4 4 16
e inocuidad
3 Desconocimiento en temas de inocuidad 4 3 4 4 15
4 Falta de una mejora continua en 5 4 3 4 16
procesos Yy el producto
5 Falta de compromiso por parte de 4 4 5 5 19

gerencia

Donde: SP: Silvia Palga, GG: Gerente General, JP: Jefe de produccién y calidad, AC: Asistente de

calidad

En la Tabla 12, se muestran los cuatro problemas seleccionados con el puntaje mas alto.



Tabla 12: Problemas seleccionados que obtuvieron puntaje mas alto

N° Problemas

Falta de compromiso por parte de gerencia
Deficiente aseguramiento de la calidad e inocuidad

Falta de una mejora continua en procesos y el producto

A W N R

Desconocimiento en temas de inocuidad

4.3.2. MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMAS

En la Tabla 13 se presenta la multivotacion realizada para obtener el factor de ponderacion
de cada criterio a ser usado en la matriz de seleccion de problemas, obteniendo el promedio
simple de cada criterio y luego dividiéndolo entre el menor puntaje, como por ejemplo,
para determinar el factor de ponderacion del criterio “Dificultad de ejecucion”, se obtuvo
como puntaje total 10, el promedio se calculd dividiendo el puntaje total entre el nUmero
de participantes: 10 / 4 = 2,5 y este ultimo se dividio entre el menor puntaje: 2,5/2 = 1,25;
para ello participd el equipo conformado por: Gerente general, Jefe de produccion y

calidad, asistente de calidad y la ejecutora de la investigacion.

Tabla 13: Resultado de la obtencion de los factores de ponderacion de criterios

de evaluacion

o Puntaje

Criterios P GG JrC  AC Total Prom. Factor
Inversién estimada 3 3 3 3 12 3,00 1,00
Tiempo estimado de
planificacion e 2 1 2 1 6 1,50 1,50
implementacion
Incidencia en la
inocuidad del 3 3 3 3 12 3,00 1,00
producto
Reacmo.n del personal ) ) ) 1 . 175 175
al cambio
Dificultad de 2 2 3 3 10 2,50 1,25

ejecucion



Luego de determinar los factores de ponderacion, se desarrollé la seleccion de problemas
maés deficitarios, como se observa la Tabla 14, aqui se observa que los problemas que

obtuvieron mayor puntaje fueron:

Problema 2: Deficiente aseguramiento de la calidad e inocuidad

Problema 3: Falta de una mejora continua en procesos y el producto

4.4. PROPUESTA DE MEJORA

De acuerdo a lo obtenido en la Tabla 14, se determiné que el problema principal fue
“Deficiente aseguramiento de la calidad e inocuidad”, debido a esto se determind que la
propuesta de mejora para solucionar este problema es el disefio del Manual de Inocuidad

para la linea de barra de chocolates con el objetivo de garantizar la inocuidad del producto.

Sigui6 la propuesta con la aplicacion de un Control Estadistico para la variable critica del
proceso productivo en la etapa del Recepcidn: el porcentaje de humedad, cuyo propésito
fue dar respuestas al segundo mayor problema: “Falta de una mejora continua en procesos

y el producto”.
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Tabla 14: Resultado de la matriz de seleccidn de problemas de la empresa CHOCOPERU SAC

Problemas
gr?géc;;ggn Criterio Nivel Problema 1 VOtPorobIema 2 Problema 3 Problema 4
P Votos PPC 2 PPC Votos PPC Votos PPC

A=1 Inversion 1 0 0 1 1 1 1 0 0
M=2 1 estimada 2 2 4 10 2 4 8 1 2 9 1 2 11
B=3 3 2 6 1 3 2 6 3 9
L=1 Tiempo 1 1 1 1 1 1 1 1 1
M=2 15 pf;r:'l}‘:‘ss; gr?e 2 2 4 0 24 gy 1 2 435 1 2 435
C=3 implementacion 3 1 3 1 3 2 6 2 6
A=3 Incidencia en la 3 1 3 3 9 2 6 2 6
M=2 1 inocuidad del 2 2 4 8 1 2 11 2 4 10 1 2 9
B=1 producto 1 1 1 0 0 0 0 1 1
P=3 Reaccién del 3 1 3 2 6 2 6 1 3
1=2 1,8 personal al 2 2 4 144 2 4 18 1 2 16,2 2 4 144
N=1 cambio 1 1 1 0 0 1 1 1 1
A=1 v 1 2 2 1 1 1 1 2 2
M =2 13 D'ef.'ecgdfi‘gnde 2 2 4 78 2 4 104 2 4 104 1 2 91
B=3 J 3 0 0 1 3 1 3 1 3

Puntaje total 52,2 59,4 59,1 57,0

Problema 1: Falta de compromiso por parte de gerencia

Problema 2: Deficiente aseguramiento de la calidad e inocuidad
Problema 3: Falta de una mejora continua en procesos y el producto
Problema 4: Desconocimiento en temas de inocuidad



4.4.1. ELABORACION DE UN MANUAL DE INOCUIDAD Y PROGRAMAS
PRERREQUISITOS DE LA LINEA DE CHOCOLATE EN BARRA

En funcion al problema identificado se planteo la elaboracion de un Manual de inocuidad.

En el ANEXO 3 se presenta el Manual de Inocuidad para la linea de chocolate en barra de

la empresa CHOCOPERU SAC. Dicho manual incluye los programas prerrequisitos de

BPM y POES, asi como el Plan HACCP.

El Manual de Inocuidad desarrollado presenta 12 capitulos entre los cuales se tienen
Introduccion, Objetivos, Alcance, Politica de Calidad e Inocuidad, Alcance, Normas de
Referencia, Definiciones, Comité de Inocuidad, Condiciones y Requisitos Sanitarios,
Control de Procesos, Programa de Higiene y Saneamiento, Validacion del Sistema y
Verificacion del Sistema. Con respecto a los procedimientos y registros elaborados, se

clasifico en: Programas Pre requisitos, Documentos de Gestion y el Plan HACCP.

El plan HACCP se realiz6 para los procesos de elaboracion del chocolate en barra por ser
la linea de producto mas comercializada en la empresa. Se identificd un Punto Critico de
Control (PCC) en la materia prima, para tres peligros y un Punto de Control (PC) en la
etapa de Tostado. Asimismo, Ortiz (2017), identifico tres Puntos Criticos de Control en la
linea de chocolate para taza, dos de ellas para materias primas: pasta de cacao y cacao en
polvo y uno para la etapa de desmoldado. Del mismo modo Morales et al. (2007),
identificaron seis Puntos Criticos de Control en la linea de chocolate con mantequilla de
mani, cinco de ellos como materia prima: manteca de cacao, pasta de cacao, leche en

polvo, suero de leche, mani y uno para la etapa de tostado de mani.

La calidad del cacao depende de varios factores y los microorganismos juegan un papel
importante en esto. Las investigaciones han demostrado la presencia de hongos
filamentosos en muchas etapas de procesamiento. Ademas de descomposicién, estos son
motivos de preocupacion desde el punto de vista toxicoldgico, ya que pueden producirse
micotoxinas (Aflatoxinas y OTA), que comprometen la inocuidad del chocolate, productos
de galleteria, confiteria u otros en los que es utilizado como materia prima (Copetti, 2009 y
Lépez et al., 2012). Por tal motivo, se evalubé de manera rigurosa el andlisis de peligros en
la materia prima, considerando de gravedad “Media” la presencia de Aflatoxinas y OTA,

ya que a pesar de ser considerada un peligro quimico grave por tener propiedades
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nefrotoxicas, inmunotoxicas, teratogénicas y carcinogénicas; se ha estudiado que la
Ocratoxina tiene efectos a largo plazo (Camilo et al., 2014; Chire et al., 2014 y Ramos et
al., 2016).

En el Andlisis de Peligro se consideraron como peligros quimicos la presencia de
Ocratoxina y Aflatoxina. En la Tabla 15 se muestran los resultados obtenidos para
Ocratoxina, ANEXO 2, evaluadas en un laboratorio externo, para dos lotes de cacao en

grano.

Tabla 15: Resultados de analisis de Ocratoxina A

Lote Contenidos (ug/kg)
Qz01 No detectable
ASP18 No detectable

Limite de deteccion: 2,0 pug/kg

Como se observa en la Tabla 15, los resultados en OTA dieron valores inferiores a 2,0
Hg/kg. Sin embargo, en el Pert no se cuenta con una norma de los niveles permitidos de
OTA para el cacao y sus derivados, de igual forma el gobierno norteamericano sigue en
debate el establecimiento de un limite legal. Por lo que se tom6 en cuenta lo sefialado por
Chire et al. (2014), en el cual sefiala que los organismos internacionales de control,
actualmente estudian el establecer el limite maximo de OTA en cacao y sus derivados en 2
ug/kg y en Brasil, que ha establecido un nivel de 5 pg/kg para productos de cacao y
chocolate y 10 pg/kg para granos de cacao (ANVISA, 2011). Por otro lado, Italia sugiere
un limite de 0,5 pg/kg, el cual es el tnico miembro de la Union Europea que actualmente
clama por el establecimiento de un limite legal para el cacao y derivados (Ramos et al.,
2016).

En el Pert no hay muchos estudios acerca de la incidencia de OTA en cacao, aun cuando
hay necesidad de estos para fijar un limite maximo. Ramos et al., (2016), report6 ausencia
de OTA en cacao blanco de Piura, en granos de cacao secados y almacenados. Toaza
(2012), evalud niveles de OTA en granos de cacao ecuatoriano, reportando que el 86 por
ciento de muestras analizadas no presentaron contaminacion de OTA, sin embargo, el 14
por ciento restante presentaron concentraciones de OTA, entre 1 a 5 ug/kg. Asimismo,



Camilo et al., (2014), reportaron que el 23 por ciento de los lotes de cacao dominicano de
exportacién muestreado presentaron OTA, el nivel promedio de OTA fue de 0,16 pg/kg en
granos de cacao seco Yy el 89 por ciento de los lotes con OTA presento niveles inferiores a
0,3 pg/kg. Sin embargo, los datos reportados en este trabajo no fueron cuantitativos, por lo
que no se pudo apreciar de manera mas profunda la cantidad exacta de OTA que pudo

haber tenido.

Se analiz6 la misma muestra en el laboratorio de la UNALM, para determinar aflatoxinas

por el método fluorométrico, los resultados se observan en la Tabla 16.

Tabla 16: Resultados de Determinacién de Aflatoxinas por el método

Fluorométrico

Contenidos (pg/kg)

Lote Con céscara Sin cascara
R1 R2 Prom R1 R2 Prom
Qz01 36 22 29 10 28 19
ASP18 31 37 34 30 40 35

Como se observa en la Tabla 16, se analizaron primero granos de cacao con cascara y
luego sin céscara, donde los resultados de Aflatoxinas para la muestra QZ01 presenta una
disminucion de 29 a 19 ug/kg, sin embargo en la muestra ASP18 se obtuvo un incremento
de 34 a 35 pg/kg, por lo que este altimo valor no concuerda a lo mencionado por Chire et
al. (2014) y CAOBISCO (2016), donde mencionan que la micotoxina se localiza
principalmente en la superficie externa del grano (céscara); por lo que pudo haberse
contaminado con restos de cascara durante el analisis del grano descortezado. Por lo que se

recomendaria tener cuidado a la hora de descortezar los granos.

Segun Copetti (2009), se obtuvo contaminacion por Aflatoxina a un nivel méximo de 0,14
Hg/kg en el 5 por ciento de muestras de granos de cacao brasilero almacenado. Por otro
lado, se reporto para granos y productos del procesamiento de cacao brasilero que el 73.5
por ciento obtuvieron un valor de 0,01 pg/kg, el 8 por ciento valores superiores a 1 pg/kg y

el 3 por ciento valores mayores a 2 pg/kg. Mientras que estudios de otros autores,



reportaron valores cercanos a lo obtenido en este trabajo académico. Campbell, apud
Lenovich & Hurst; citado por Copetti (2009) reportaron valores de hasta 17 pg/kg en 2 de
9 muestras de cacao almacenados y Raters & Matissek; citado por Copetti (2009)

reportaron un nivel maximo de 31,5 pg/kg encontrado en los granos de cacao.

Sin embargo, los valores obtenidos en el trabajo académico resultaron ser elevados a las
normativas de referencia que tomaron. Ya que actualmente en el Per( no se cuenta con una
norma de los niveles permitidos de Aflatoxinas para el cacao y sus derivados. En el
reglamento emitido por el Diario Oficial de la Unidn Europea (2006), donde sefiala que el
méximo de Aflatoxinas B1 es de 2 pg/kg y la suma de B1, B2, G1 y G2 es méaxima de 4
ug/kg. Asi también, Brasil ha establecido un nivel maximo en Aflatoxinas B1, B2, G1 y
G2 de 5 pg/kg para productos de cacao y chocolate y de 10 pg/kg para grano de cacao
(ANVISA, 2011).

En la Tabla 17, se reportan los resultados obtenidos del analisis microbioldgico, los cuales

fueron realizados en un laboratorio externo, ANEXO 2.

Tabla 17: Resultados del analisis microbioldgico en el laboratorio externo

Contenido Lote
QZ01 ASP18
Mohos (UFC/g) 60 30
Levaduras (UFC/g) 37x10* 30x10*
E. coli (UFC/g) <10 <10
Salmonella sp. (/25g) Ausencia Ausencia

Tal como se muestra en la Tabla 17, los resultados de mohos para los lotes muestreados,
fueron de 60 y 30 UFC/g, valores que se encuentran dentro de lo establecido segln
DIGESA (2008) con un valor de 100 UFC/g para productos de chocolates. Es importante
mantener en los limites establecidos estos microorganismos ya que se ha reportado que
ciertas especies de mohos pueden producir micotoxinas como Aflatoxinas y OTA. Segun
Camilo et al. (2014); Chire et al. (2014) y Ramos et al. (2016), la OTA es la micotoxina
que mas frecuentemente ocurre y ha sido reportada en cacao. Se produce como resultado

del metabolito secundario de mohos de las especies Aspergillus y Penicillium. Asimismo,



CAOBISCO/AEC/FCC (2016), menciona que también se ha detectado Aflatoxinas en
cacao, las cuales son producidas por el género Aspergillus (Franco et al., 2014).

En cuanto al contenido de levaduras se ha obtenido valores de 37 x10*y 30 x10* UFC/g, a
pesar que no se ha establecido en la norma un limite especifico para los granos de cacao,
Romero y Zambrano (2012), mencionan que el crecimiento de las levaduras esta

directamente relacionado con el contenido de azucares totales.

En la Tabla 17, también se puede observar que para ambas muestras se obtuvieron como
resultado valores < 10 UFC/g para E. coli y Ausencia de Salmonella sp., valores que se
encuentran dentro de lo establecido segin DIGESA (2008) para productos de chocolates.
Se ha considerado a estos microorganismos como indicadores, y se utilizan cominmente
para evaluar la seguridad e higiene de los productos (Forsythe y Jay; citado por Silva,
2011).

Agell (2015), menciona que el principal riesgo microbioldgico conocido en el chocolate es
la presencia de Salmonella. No es propia del cacao, ni del medio en que se cultiva, sino que
es de origen fecal humano, y es introducida en algin momento del proceso: de las manos
de los que desgranan el cacao en baba o de los que giran los granos durante el secado. Por
lo que se considero en el andlisis de peligros en la materia prima. Afoakwa et al. (2013),
menciona que el peligro microbiano en el procesamiento de cacao y la fabricacion de
chocolate se presentan principalmente durante la entrada de materias primas y el manejo
inadecuado. Asimismo, Carrasco et al. (2012), menciona que varias fuentes potenciales de
Salmonella son los granos de cacao en bruto o la leche en polvo que pueden transportar
células de Salmonella. Aunque la Salmonella no es capaz de crecer en chocolate
terminado, sin embargo, puede sobrevivir durante largos periodos de tiempo, lo que

representa un riesgo significativo incluso en niveles bajos en el producto.

Se ha determinado que el Unico estadio en que se puede destruir es durante el tostado de
los granos. Posteriormente, en el proceso del chocolate deberd tomarse todas las
precauciones para minimizar el peligro de la introduccion de Salmonella, ya que no pasara
por un proceso capaz de eliminarla. La concentracion de agua (Aw) en el chocolate esta
alrededor 0,3 y el pH de 5,5 asi que la Salmonella no se desarrollara, pero si que podra

sobrevivir (Agell, 2015). Es por ello, que se establecio en la etapa de tostado, el peligro
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bioldgico “Supervivencia de Salmonella sp.”, debido a que el pardmetro de la calidad es
cercano al parametro de supervivencia de la Salmonella. Generalmente, esta bacteria se
asocia al procesamiento del cacao. Sin embargo, se observé cumplimiento del requisito de
ausencia de Salmonella en esta linea de proceso debido al control de la fase de tostado, ya
que las termocuplas son calibradas anualmente y esta fase del proceso es validada

anualmente por una auditoria externa.

Por tal motivo, se establecieron los limites criticos de control para la materia prima: < 2
ug/kg de OTA, < 4 ug/kg de Aflatoxina y la Ausencia de Salmonella sp., el cual sera
vigilado por el Supervisor del Comité de Gestion de Inocuidad en cada lote que se
recepcione con el Certificado de Calidad del proveedor, a su vez se realizaran pruebas
anuales y al azar para determinar micotoxinas y patdgenos en la materia prima, lo que nos
permite controlar y a su vez descartar la presencia del peligro quimico y biol6gico en la
materia prima. Ademas, se solicit6 al proveedor una ficha técnica de la materia prima con
la siguiente informacién: Ubicacion, codigo lote, color, olor, tamafio, forma, dias de
fermentacion, dias de secado, % humedad, prueba de corte y se realizara un control de
porcentaje de humedad para la materia prima en la recepcion para evitar el riesgo de
crecimiento de bacterias y hongos productores de OTA, en la etapa de almacenamiento.
Por lo tanto, el Manual de Inocuidad elaborado tiene la finalidad de garantizar la inocuidad

del producto final.

4.4.2. ESTABLECER EL CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS EN LA
LINEA DE CHOCOLATE EN BARRA

La propuesta de mejora se realizo en la etapa de Recepcion de los granos de cacao. La
variable seleccionada fue el porcentaje de humedad de ocho lotes de cacao proveniente de

Piura, por ser considerada como una etapa critica.

Se planted el andlisis estadistico en la etapa de recepcién debido a que permite asegurar
que la humedad se encuentra bajo control, dentro de los limites de especificacion

establecidos por la empresa.
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Se detallan los pasos seguidos para el planteamiento del control estadistico de procesos,

ordenados segun la metodologia descrita anteriormente:

3.6. Eleccion de la variable

La eleccion de la variable a ser controlada a través del analisis de Control Estadistico de
Proceso se llevo a cabo en la etapa de recepcion de los granos de cacao. La variable
seleccionada fue la Humedad, por ser una de las caracteristicas criticas para el desarrollo
de mohos, ya que puede producir micotoxinas patdgenas (aflatoxinas y OTA) que

representan un riesgo para la salud.

Al controlar esta variable permitio verificar el cumplimiento de las especificaciones
técnicas de los granos de cacao, 7,5 por ciento, que no debe presentar variaciones
superiores al + 0,25 por ciento, estas especificaciones técnicas estan basadas segun la NTP-
ISO 2451 (INACAL, 2016).

3.7.  Definir la gréafica de control

En el presente trabajo de investigacion, se utilizaron las graficas de control por variable,
para el promedio y el rango, debido a que la caracteristica de calidad, como lo es la
Humedad, es medible y los resultados pueden expresarse en términos numéricos, valores

enteros y decimales.

A través de los graficos de control por variables, se pudieron observar los valores de las
variaciones de la variable Humedad en intervalos de tiempo (meses). Asimismo, ayudd a
definir si la variabilidad obtenida en las mediciones de Humedad en la etapa de recepcion
es inherente al mismo (fluctuaciones naturales o aleatorias) o se deben a causas especiales
que pudieran indicar fallas en el funcionamiento de un equipo o si existe una desviacion en

alguna etapa del proceso.

Asimismo, se utilizo la carta de control de Shewhart para mediciones individuales (I-MR)
debido a las caracteristicas del porcentaje de humedad obtenido por lote de produccion,

segun Montgomery (2010).
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3.8.  Determinacion de la muestray plan de muestreo

Para el célculo del tamafio de muestra, se utilizod la técnica de muestreo segin la NTP ISO
2859-1 INDECOPI (2008). La recepcion de la materia prima se realiza trimestralmente
llegando en un rango entre 10 a 15 sacos de granos de cacao, se escogio un nivel de
inspeccion general 11, por lo que el tamafio de la muestra a tomar fue de 3 y utilizando un

AQL del 4 por ciento, se obtuvo que se rechazaba todo el lote con 1 muestra con defecto.

Finalmente se tomo tres muestras por cada lote de recepcion. Se tomé la data desde abril
del 2016 hasta enero del 2018, generandose 24 reportes. Segun Montgomery; citado por
Castilla y Jiménez (2016), se prefiere disponer de 20 a 25 muestras preliminares para

establecer limites de control de prueba.

3.9. Recopilacién de datos
En la Tabla 18 se tienen los datos obtenidos desde abril del 2016 hasta enero del 2018. Se
realiz6 con la colaboracion del Asistente de calidad.

Tabla 18: Porcentaje (%) de humedad del grano de cacao

en la recepcion

Fecha Humedad (%)
15/04/2016 7,23
15/04/2016 7,19
15/04/2016 7,21
20/07/2016 7,03
20/07/2016 7,15
20/07/2016 7,05
10/10/2016 7,32
10/10/2016 7,34
10/10/2016 7,28
05/01/2017 7,41
05/01/2017 7,32
05/01/2017 7,21
10/04/2017 7,37
10/04/2017 7,42
10/04/2017 7,25
14/07/2017 7,07
14/07/2017 7,10
14/07/2017 7,15

22/10/2017 7,12



<<Continuacion>>

22/10/2017 7,14
22/10/2017 7,05
15/01/2018 6.93
15/01/2018 7,03
15/01/2018 7,05

Barreiro y Sandoval; citado por Castilla y Jiménez (2016), mencionan que para un grano
de cacao de 8 por ciento de humedad se tiene 0,7 de actividad de agua, por ello es
importante mantenerla en el rango de humedad de 7 a 7,5 por ciento ya que a actividades
de agua superiores de 0,7 se da el crecimiento de mohos. Asimismo,
CAOBISCO/AEC/FCC (2016), menciona que si se supera el 8 por ciento de humedad
implica una pérdida no sélo pérdida de material comestible, sino también un mayor riesgo
de crecimiento de mohos y bacterias, con consecuencias potencialmente graves para la

seguridad alimentaria, el sabor y la calidad.

3.10. Analisis descriptivo e histograma
La Tabla 19, muestra el resultado del analisis descriptivo para las mediciones de porcentaje
de humedad de los granos de cacao analizados.

Tabla 19: Analisis descriptivo: Humedad (%0)

Conteo total 24

Media 7,18
Mediana 7,17
Desviacion Estandar 0,13
Varianza 0,02
Coeficiente Variabilidad 1,87
Minimo 6,93
Maximo 7,42
Cuartil 1 (Q1) 7,05
Cuartil 3 (Q3) 7,31
Asimetria 0,15

Segun la Tabla 19, se obtuvo que la media aritmética fue de 7,18 por ciento, que representa

el porcentaje de humedad promedio de las 24 observaciones, con una desviacién estandar



de 0,13 por ciento. Mientras que la mediana obtuvo un valor de 7,17 por ciento, la cual

representa la posicion central de las 24 medidas.

Asimismo, se obtuvo que el valor del cuartil 1 (Q1) fue de 7,05 por ciento, el cual
demuestra que el primer 25 por ciento de los resultados, se encuentran por debajo del valor
del primer cuartil, mientras que el valor del cuartil 3 (Q3) fue de 7,31 por ciento,

indicandonos que el 75 por ciento de los porcentajes de humedad se encuentran entre el Q1
y Q3.

En cuanto al valor minimo del porcentaje de humedad se obtuvo 6,93 por ciento, este valor
no se encontrd dentro de la especificacion 7,25 por ciento (7,0 — 7,5 por ciento), segun la
literatura no se observaria peligro de inocuidad, pero podria afectar la calidad. Ademas, se
observd que el valor 6.93 por ciento, fue mayor a lo mencionado por
CAOBISCO/AEC/FCC (2016), quien menciona que con un contenido de humedad inferior
al 6.5 por ciento la cascara sera demasiado fragil y los granos se desintegraran, dando lugar
a una proporcion elevada de granos rotos. Estos granos rotos pueden tener un mayor
contenido de &cidos grasos libres, debido a un mayor indice de lipolisis, al exponerse al
oxigeno una mayor superficie del grano; ademas resultan menos féciles de transformar,
dado que la eficacia y la uniformidad del proceso de tostado depende del tamafio
homogéneo de los granos descortezados. Asimismo, el valor maximo obtenido fue de 7,42
por ciento, valor que se encuentra dentro del limite de especificacion de porcentaje de
humedad de los granos de cacao 7,25 + 0,25 por ciento (7,0 — 7,5 por ciento).

Con respecto al grado de dispersion de la variable porcentaje de humedad de los granos de
cacao, se obtuvo un coeficiente de variabilidad de 1,87 por ciento, el cual es bajo, de
acuerdo a la calificacion establecida por Carot (2001), el cual menciona que se debe a que
la variable analizada es muy homogénea, ubicando el coeficiente de variabilidad en el

rango de 0 a 10 por ciento.

Asi también, se obtuvo un valor de 0,15 en cuanto a la asimetria. Este valor es positivo y
cercano a cero, resultado que nos indica que la asimetria no es critica y que no existen
causas especiales que afecten la uniformidad de los valores obtenidos de las mediciones

del porcentaje de humedad.
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Figura 8: Histograma de frecuencias para la variable porcentaje de humedad

de granos de cacao.

En la Figura 8 se tiene el histograma de frecuencia para la variable porcentaje de humedad
de los granos de cacao; donde se observa que una barra ubicada al extremo izquierdo es
maés alta que las demas, por lo que dificulta identificar facilmente si los datos tienen una
tendencia normal; sin embargo, nos quiere decir que hay una alta frecuencia de datos entre
el rango de 7,03 y 7,05 por ciento de humedad, sin embargo la distribucion del conjunto de
valores presenta una distribucién normal, segin Camison et al. (2006), se necesitan
muchos datos (como minimo cincuenta valores) para identificar la forma de la distribucién.

Por lo que teniendo mas data se podria identificar mejor la forma de la distribucion.

Por otro lado, Ross (2007), menciona que un conjunto de datos es aproximadamente
normal, si su media muestral y su mediana muestral son aproximadamente iguales. En la
Tabla 19, se observa que la media muestral es de 7,18 por ciento y la mediana muestral es
de 7,17 por ciento; aproximadamente iguales, por lo que se puede concluir que el conjunto
de datos es aproximadamente normal. Segun Montgomery (2010), una distribucion de
frecuencia es un arreglo de los datos por orden de magnitud. Ademas, el histograma es una
representacion grafica de los datos en la que es mas sencilla ver la forma, localizacién o

tendencia central, dispersion o expansién. No obstante, se necesita realizar la prueba de



normalidad de Anderson — Darling para corroborar si los valores tienen una tendencia
normal.

3.11. Prueba de normalidad de Anderson — Darling para la variable Humedad
La hipotesis planteada para la prueba de Normalidad de Anderson — Darling para un nivel
de significancia a = 0,05, fueron:

HO: Los porcentajes de humedad, se distribuyen normalmente.

H1: Los porcentajes de humedad, no se distribuyen normalmente.

Asimismo, se utilizé el siguiente criterio de aceptacion:
Si: Valor p > a, se acepta HO.

Si: Valor p < a, se rechaza HO.

Empleando el software Minitab V.18, se obtuvo la representacion de la prueba de

Normalidad de Anderson — Darling que se representa en la Figura 9.
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Figura 9: Prueba de Normalidad de Anderson — Darling para la variable

porcentaje de humedad de granos de cacao.



Segln la Figura 9, el Valor p = 0,57, es mayor a a = 0,05 de modo que se acepta HO, es
decir que el porcentaje de humedad de los granos de cacao se ajustan a una distribucion
normal, debido a que los puntos se encontraron alineados sobre la linea, con lo cual se
concluye que existe suficiente evidencia estadistica para afirmar que los porcentajes de

humedad de los granos de cacao, se distribuyen normalmente.

3.12. Elaboracion de las graficas de control

Debido a que la distribucion del porcentaje de humedad se ajusté a una distribucién
normal, se analizé la materia prima en el proceso de recepcién, a través de las graficas de
control para variables. Segun lo sefialado por Evans y Lindsay (2015) y Gutiérrez y De la

Vara (2013), la variable estudiada tiene las caracteristicas para aplicar la grafica I-MR.

En la Figura 10 se observa la grafica I-MR obtenida a través del software Minitab V18,
donde se muestran las medias muestrales y los limites de control se estiman a través de MR
medio, donde se obtuvo un X=7,18, el limite de control inferior LCI = 6,93 y el limite de
control superior LCS = 7,43. Los limites nos demuestran el estado del proceso, ya que se
puede discernir que el limite de control superior se encuentra dentro de los requisitos
establecidos por la empresa (7,50 por ciento) a comparacion del limite de control inferior,
el cual esta fuera del rango (7 por ciento). En cuanto a la gréafica de los rangos mdviles, se
obtuvo un MR = 0,01, el limite inferior LCI = 0 y el limite superior LSI = 0,31. Estos
resultados nos muestran que se encuentran aleatoriamente distribuidos en la zona
comprendida por los limites de control, indicando que la variabilidad del proceso

permanece estable.

Asimismo, se observa que el punto 22 se encuentra en el limite de control inferior (Figura
10). Evans y Lindsay (2015), mencionan que un punto aislado fuera de los limites de
control con frecuencia se produce por una causa especial. Sin embargo, de vez en cuando
esos puntos forman parte normal del proceso y ocurren simplemente al azar. Una razon
comun para que un punto quede fuera del limite de control es algin error en el célculo de
los limites de control. Otras posibles causas son un aumento de tension repentino, una
herramienta rota, un error de medicion o una operacion incompleta que se ha omitido en el

proceso.
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Figura 10: Gréaficas de control I-MR para el porcentaje de humedad de

granos de cacao.

3.13. Anadlisis de la Capacidad de Procesos

Para determinar la capacidad de proceso se analizd los datos de la variable porcentaje de
Humedad empleando el Analisis de Capacidad Seis en uno del Software Minitab V18, con
la finalidad de verificar que el proceso se encuentra bajo control y los datos siguen una
distribucion normal. Para ello se ajustd previamente el grafico de control, retirando el dato
que se encontraba en el limite, Figura 11. Segln Evans y Lindsay (2015), después de que
el proceso llega a un estado de control estadistico mediante la eliminacion de las causas
especiales de variacién, los datos se pueden utilizar para estimar la capacidad del proceso,
es decir, debido a que no hay puntos fuera de los limites de control ni patrones, se procede
al calculo de la capacidad de proceso (la capacidad del proceso para producir piezas dentro
de especificaciones). Se debe tener especial cuidado con esta variable porque de tener un

valor elevado, la empresa se veria afectada en cuanto a costos.
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Figura 11: Graficas de control I-MR corregido para el porcentaje de

humedad de los granos de cacao.
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Figura 12: Andlisis de Capacidad de proceso seis en uno del porcentaje de

humedad de los granos de cacao.




En la Figura 12, se observan los resultados obtenidos del Analisis de Capacidad seis en
uno, los graficos muestran que los datos siguen un patrén aleatorio. El histograma y la
grafica de Probabilidad Normal, presenta un Valor p = 0,301 el cual resulta ser mayor a p =
0,05, por lo que nos indica que se comprueba la normalidad del proceso. El indice de
capacidad potencial (Cp) fue 1,06; este valor se encuentra dentro del valor de clase dos
segun la tabla 1 (item 2.4.4), por lo que se concluye que el patrén de trabajo que se sigue es
parcialmente adecuado para el trabajo y requiere un control estricto. El indice de capacidad
real del proceso (Cpk) fue 0,82. Segun Gutiérrez y De la Vara (2013), un Cpk < 1,00,
indica que el proceso no cumple por lo menos una de las especificaciones. Asimismo,
Hernandez y Da Silva (2015), indican que un Cpk entre 0 y 1 es un proceso incapaz y
puede tener una produccion defectuosa. Por lo tanto, se concluye que el proceso no es

capaz y se debera mejorar el proceso para obtener mejores resultados.

LEI Objetivo LES
Procesar datos i | | —— Llargo plazo

LEI 7 | — —— Corto plazo
Objetivo 7.25 !
LES 7.5 ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra ~ 7.19522 | Pp 066
NUmero de muestra 23 ! PPL 0.52
Desv.Est. (Largo plazo) 0.125512 | PPU 081
Desv.Est. (Corto plazo) 0.0789813 ! Ppk  0.52

i Cpm 061

! Capacidad corto plazo

: Cp 106

3 CPL 082

i CPU 1.29

3 Cpk 082

6.9 7.0 71 7.2 7.3 7.4 7.5

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 59929.76 6723.78
PPM > LES 0.00 7584.75 56.94
PPM Total 0.00 67514.51 6780.73

Figura 13: Analisis de la Capacidad de proceso del porcentaje de humedad de los

granos de cacao.

En la Figura 13, se observa el anélisis de la capacidad del proceso. Los resultados

mostraron que el valor de la media del proceso fue de 7,19, el cual es menor al porcentaje



de humedad objetivo cuyo valor fue de 7,25. Ademas, se obtuvo un valor de Pp = 0,66 y
para el Ppk = 0,52. Por otro lado, se obtuvo el indice de CPU = 1,29 y CPL = 0,82. Estos
valores indican la distancia de la media entre los limites de especificacion superior e
inferior respectivamente. Por Gltimo, se observa un 0 por ciento de los datos recolectados
se encuentran por debajo del limite inferior de la especificacién (PPM < LEI). Asi también,
un 0 por ciento de los datos recogidos se encuentran por encima del limite superior de la
especificacion (PPM < LES).
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V. CONCLUSIONES

Se evidencio la necesidad de contar un Manual de Inocuidad para la empresa
CHOCOPERU SAC el cual fue elaborado.

Se evidencio la necesidad de contar un Plan HACCP para la linea de chocolate en
barra para la empresa CHOCOPERU SAC el cual fue elaborado.

Se identificé un Punto Critico de Control (PCC) para la Materia Prima, para los

Peligros Quimicos: “Presencia de Aflatoxinas” y “Presencia de Ocratoxina A”.

Se identifico un Punto de Control (PC) en la etapa de Tostado, para el Peligro

Biologico: “Supervivencia de Salmonella sp.”

Se evidenci6 la necesidad de contar con un control estadistico de procesos en la etapa

de recepcidn de materia prima (granos de cacao), el cual fue disefiado.

El coeficiente de variabilidad del porcentaje de humedad fue de 1,87 por ciento e

indico que la variable analizada es muy homogénea.

La humedad del grano de cacao a 6,93 por ciento no influye en la inocuidad del

producto.

La capacidad potencial del proceso (Cp) fue de 1,06, lo que indica que el patrén de

trabajo que se sigue es el adecuado.

La capacidad real del proceso (Cpk) fue de 0,82 lo que indica que el proceso no es

capaz para evitar una produccion defectuosa y se debera tomar acciones correctivas.



VI. RECOMENDACIONES

Realizar las mejoras correspondientes a las condiciones halladas al aplicar la lista de
verificaciéon, con la finalidad de una implementacion eficaz de las propuestas

realizadas.

Implementar el Plan HACCP propuesto para garantizar la inocuidad.

Disefiar un Plan HACCP para las otras lineas de productos en la empresa
CHOCOPERU SAC: chocolates rellenos, coberturas.

Realizar un control estadistico de procesos en otras etapas de la linea de elaboracion
de chocolate en barra, como en la etapa de Tostado, Pesado final, considerando
variables que pudieran ser de interés a fin de optimizar los procesos y obtener
productos de calidad.

Realizar calibraciones periddicas al equipo medidor de humedad.

Incluir al cronograma de capacitaciones el tema de control estadistico de procesos.
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VIIlI. ANEXOS

ANEXO 1. APLICACION DE LA LISTA DE VERIFICACION DE LOS
REQUISITOS DE HIGIENE EN PLANTA Y DOCUMENTACION DE LOS
PRERREQUISITOS DEL SISTEMA HACCP SEGUN LOS REQUISITOS DEL DS
007-98-SA (MINSA, 1998) Y LA RM 449-2006 (MINSA, 2006)

PTJE. | PTJE
ASPECTOS A VERIFICAR MAX | OBT.

I. COMPROMISO DE LA DIRECCION 4 2.75

La alta direccion evidencia haber definido, documentado y dado a conocer

la politica de la calidad en todos los niveles de la organizacion. ! 0.25
La direccién evidencia haber definido y dado a conocer la estructura 1 1
organizacional de su organizacion.

La alta direccion evidencia haber definido, documentado y dado a conocer 1 1
sus funciones a los puestos claves.

Se evidencia un comité de calidad y éste gestiona las actividades de 1 05

aseguramiento de la calidad.

Il. ESTABLECIMIENTO 7 6.75

El establecimiento estd ubicado en un lugar alejado de fuentes de

L . 1 1
contaminacion ambiental.
Las vias de acceso se encuentran debidamente pavimentadas o dispuestas 1 1
de tal manera que no levante polvo, ni facilite al empozamiento de agua.
La construccion es resistente al medio ambiente. 1 1
No hay animales domésticos en el recinto 1 1
El establecimiento presenta aislamiento y proteccion contra el libre acceso 1 1
a plagas.
Existe clara separacion fisica entre las areas de oficinas, recepcion, 1 0.75

produccion, servicios sanitarios, comedor, etc. Estan sefializadas.

El establecimiento es exclusivo para la actividad que realiza. 1 1

Cuentan con un laboratorio en el establecimiento, indicar tipo de analisis

. N/A | N/A
que se realiza.
I11. CONDICIONES DE SANEAMIENTO 33 18
3.1. INSTALACIONES SANITARIAS
La planta cuenta con servicios sanitarios: servicios higiénicos (lavamanos,
duchas e inodoros) y vestuarios (casilleros) alejados de la zona de proceso, 1 1
en cantidad suficiente, separados por sexo, en perfecto estado de
funcionamiento y se hallan limpios y ordenados.
Los vestuarios se encuentran separados de los SSHH, con nimero adecuado 1 1
de casillero y duchas, y estan en buen estado de mantenimiento y limpieza.
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El establecimiento cuenta con un comedor y todas sus facilidades. 1 1
Es adecuada la relacién de aparatos sanitarios con respecto al nimero de
personal y género (hombres y mujeres).
- De 1 a 9 personas: 1 inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha y 1 urinario.
- De 10 a 24 personas: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 ducha y 1 urinario.| 1 1
- De 25 a 49 personas: 3 inodoro, 5 lavatorios, 3 ducha y 2 urinario
- De 50 a 100 personas: 5 inodoro, 10 lavatorios, 6 ducha y 4 urinario
- Més de 1000 personas: 1 aparto adicional por cada 30 personas.
Los servicios sanitarios estan dotados con los elementos para la higiene
personal (jabén desinfectante, cepillo de ufias, toallas desechables o| 1 0.5
secador eléctrico, papel higiénico, tacho con bolsa interna)
Existen avisos que indiquen la obligacion de lavarse las manos asi como 1 1
el procedimiento después de hacer uso de los servicios higiénicos.
TOTAL| 6 4
3.2. ABASTECIMIENTO DE AGUA
¢Utiliza agua potable para el procesamiento? En el caso de que el agua
no proceda de una planta de tratamiento, indicar procedencia, analisis| 1 0.5
efectuados y el tratamiento que este recibe.
Existe un procedimiento documentado sobre manejo y calidad del agua
(evaluaciones microbioldgicas, de cloro libre residual y quimicas cuando| 1 0
aplique).
Los tanques de almacenamiento de agua estan protegidos, se limpia y
g o 1 0.75
desinfecta periédicamente.
Se controla periddicamente la conformidad del agua utilizada en el 1 0
establecimiento.
El suministro de agua y su abastecimiento es adecuado y suficiente para 1 1
todas las operaciones.
El hielo utilizado en el proceso se elabora a partir de agua potable. N/A | N/A
TOTAL| 5 2.25
3.3. MANEJO Y DISPOSICION RESIDUOS LIQUIDOS
El manejo de los residuos liquidos dentro del establecimiento no
representa riesgo de contaminacion para los productos ni para las| 1 1
superficies en contacto con éstos.
Las trampas de grasa estan bien ubicadas y disefiadas y se evidencia su
- . - N/A | N/A
limpieza y desinfeccion.
Se evidencia la verificacion de la calidad del agua proveniente del
. ; N/A | N/A
tratamiento de aguas residuales.
TOTAL| 1 1
3.4. MANEJO Y DISPOSICION DESECHOS SOLIDOS
Existen tachos suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados
recipientes para la recoleccion interna de los desechos (tapa y bolsa| 1 1
interna si aplica).
Los contenedores o recipientes de basura son de material lavable y 1 1

desinfectable.
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La basura es removida con la frecuencia necesaria para evitar generacion

de malos olores, molestias sanitarias, contaminacion del producto y/o| 1 0.75
superficies y proliferacién de plagas.
Después de desocupados los recipientes se lavan y desinfectan antes de 1 05
ser colocados en el sitio respectivo. '
Existe local e instalacion destinada exclusivamente para el depdsito
temporal de los residuos solidos, adecuadamente ubicado, protegidoy| 1 1
en perfecto estado de mantenimiento.

TOTAL| 5 4.25
3.5. LIMPIEZA Y DESINFECCION
El programa describe claramente la identificacion de las superficies
(equipos o instalaciones), responsabilidad, métodos y frecuencia de
o : AP . o 1 0.5
limpieza, medidas de vigilancia y se tienen claramente definidos los
productos utilizados, concentraciones, modo de preparacion y empleo.
Se evidencian materiales sanitizables para realizar las labores de 1 1
limpieza y desinfeccion.
Existen registros que indican que se realiza inspeccion periodica de la
limpieza en las diferentes &reas, equipos y utensilios (Evidencia| 1 0.25
Principio Activo).
Los productos quimicos utilizados se encuentran rotulados y se 1 0
almacenan en un sitio alejado, protegido y seguro.
Los implementos de limpieza estan identificados por areas. 1 1
Se cuentan con areas exclusivas para la limpieza y desinfeccion de los 1 0
implementos de limpieza y se encuentra alejado de las areas de proceso.
Los ambientes se encuentran libres de materiales en desuso. 1 0.5
Existen mecanismos de verificacion y validacion del programa de
limpieza y desinfeccidn y se demuestra la eficacia del mismo (Planes de| 1 0
la Calidad de Ambientes y Superficies e Informe de Validacion).

TOTAL| 8 3.25
3.6. CONTROL DE PLAGAS
Existen procedimientos y programa documentado de control de plagas. 1 0
Existen registros de aplicacion de medidas o productos contra las plagas 1 0.75
(constancias, certificados de fumigacion, informes). '
Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados para control de 1 1
plagas (electrocutores, rejillas, coladeras, trampas, cebos, etc.)
Los plaguicidas empleados evidencian una autorizacion para su uso en 1 05
plantas de alimentos (registro sanitario). '
Existe plano de la plantas indicando la ubicacion de cebos 1 0
Existen registros que evidencien la inspeccién de indicios de plagas. 1 0
Existen registros de los resultados de la aplicacion eficaz del control 1 0
integrado de plagas.
Se colocan avisos preventivos acerca de productos quimicos de 1 1
fumigacion

TOTAL| 8 3.25
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IV. MANIPULADOR DE ALIMENTOS | 11 | 8

4.1. SALUD, PRACTICAS HIGIENICAS

Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan uniforme
adecuado, limpio, calzado cerrado de material resistente e impermeable y
elementos de proteccion personal (protector de cabello, mascarilla),
ademaés son utilizados correctamente

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, sin accesorios postizos, ufias
cortas, y sin esmalte y los guantes estan en perfecto estado, limpios y| 1 1
desinfectados.

Los manipuladores de alimentos cumplen con todas las normas de salud,

higiene y comportamiento personal. 1 1
Los visitantes cuentan con indumentaria apropiada y cumplen con todas 1 05
las normas de salud, higiene y comportamiento personal. '
Se evidencia un procedimiento que considere el control de la salud del 1 05
personal: control periddico de enfermedades, control de ETAS. '
Se evidencia la verificacion de las practicas de higiene y 1 05

comportamiento del personal.

El personal comunica a los jefes su estado de salud. 1 1

TOTAL| 7 5.5

4.2. EDUCACION Y CAPACITACION

Existe un Programa escrito de Capacitacion (que considere cursos

referidos a la gestion de la inocuidad de los alimentos: BPM y/o| 1 0
HACCP).
Son apropiados los letreros alusivos a la necesidad de lavarse las manos

. . ~ . . o 1 1
después de ir al bafio o de cualquier cambio de actividad.
Son adecuados los avisos alusivos a practicas higiénicas para prevenir la 1 1

contaminacion de los alimentos.

Se evidencia actividades periodicas de capacitacion en manipulacion
higiénica de alimentos para el personal nuevo y antiguo.(Constancias, | 1 0.5
certificados, listas de asistencias)

TOTAL| 4 2.5

V. CONDICIONES PROCESO Y FABRICACION 31 21.75

5.1. INFRAESTRUCTURA, HIGIENE, SALA, PROCESOS

La zona de proceso se encuentra alejada de focos de contaminacion. 1 1
Se disponen de instalaciones exclusivos para el almacenamiento de 1 1
productos (materia prima, insumos y producto terminado).

El personal que ingresa a la sala cuenta con un gabinete de lavado de

manos y calzado operativo. Agua potable corriente (obligatorio), Jabon 1 05

desinfectante (obligatorio), sistema de secado de manos, sistema de
desinfeccion de calzado.

Las areas o ambientes se encuentran adecuadamente sefializadas, con
avisos referidos a buenas practicas de manufactura (Ej. Obligatoriedad | 1 0.5
de lavarse las manos, uso completo del uniforme, etc.).

Las aberturas de ventilacion evitan el ingreso de plagas,
polvo.(proteccion mallas)

El techo es liso, de facil limpieza y se encuentra limpio. 1 0
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Las paredes son lisas e impermeables, se encuentran limpias y en buen
estado. Las ventanas, puertas y cortinas se encuentran limpias, en buen

estado (libres de corrosibn o moho) y son de facil limpieza y 1 05
desinfeccion.
El espacio entre la puerta y el piso son minimas. 1 1
Los pisos se encuentran limpios, en buen estado: sin grietas,
perforaciones o roturas. El piso tiene la inclinacion adecuada para efectos | 1 0.5
de drenaje y los sifones estan equipados con rejillas adecuadas.
Las uniones entre el piso y las paredes son redondeadas. 1 0.5
La temperatura ambiental y ventilacion de la sala de proceso es adecuada
y no afecta la calidad del producto ni la comodidad del personal cuando| 1 1
aplique.
El aire circula de un area limpia a un area sucia. 1 1
Se cuentan con areas exclusivas para la limpieza y desinfeccion de los 1 1
implementos de limpieza y se encuentra alejado de las areas de proceso.
Se cuenta con adecuada iluminacion (natural o artificial) en calidad e
intensidad. Las ldmparas y accesorios son de seguridad, estan protegidas 1 1
para evitar la contaminacién en caso de ruptura, estan en buen estado y
limpias.
El aire en contacto con el alimento o superficies no constituye un peligro 1 1
para la inocuidad (olores extrafios, polvo)
Existen instalaciones adecuadas (lavaderos) y debidamente ubicadas para 1 1
la limpieza del alimento, utensilios y equipos.
Existe lavamanos dotados con jabdn desinfectante y estdn ubicados en 1 1
las &reas de proceso o areas estratégicas.
TOTAL | 17 13.5
5.2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
En sala de proceso los equipos estan ubicados segun la secuencia légica 1 1
del proceso tecnoldgico y evitan la contaminacion cruzada
Los equipos y superficies en contacto con el alimento estan fabricados
con materiales inertes, no toxicos, resistentes a la corrosion, no 1 1
recubierto con pinturas o materiales desprendibles y estan disefiados de
tal manera que se facilite su limpieza y desinfeccion
Las superficies que no entran en contacto con el alimento deben ser de
material lavable y resistentes a la labor para la que se utiliza.(mangos de | 1 1
utensilios)
El establecimiento cuenta con los equipos minimos requeridos para sus 1 1
procesos.
Se cuenta con mecanismos que impiden la presencia de materias extrafias 1 0
(filtros, imanes, etc.) en linea de proceso.
Los equipos que aplican tratamientos térmicos permiten el control y 1 1
mantenimiento de temperaturas adecuadas.
Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan con
instrumentos y accesorios para medicion y registro de variables del| 1 1
proceso (termometros, termdgrafos, pH-metros, etc.).
Se evidencia orden y limpieza en los equipos y utensilios. 1 0.75
TOTAL| 8 6.75
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5.3. ENVASES

Los materiales de envase y empaque estan limpios, en perfectas
condiciones y no han sido utilizados previamente para otro fin.

Los envases son almacenados en almacenes exclusivos y en adecuadas
condiciones de sanidad y limpieza, alejados de focos de contaminacion.

0.5

5.4. MANTENIMIENTOS EQUIPOS Y CALIBRACION

Se evidencia un Programa de Mantenimiento Preventivo de los Equipos
(Criticos). Se evidencia (a través de registros) actividades periddicas de
mantenimiento preventivo de los equipos (Criticos).

Se evidencia un Programa de Calibracion y/o Verificacion de
Instrumentos y/o Patrones de Medicion (Criticos). Se evidencia (a través
de registros y/o certificados) actividades periddicas de calibracion y/o
verificacion de los Instrumentos y/o Patrones de Medicidn (Criticos).

Se evidencia el estado de calibracién y/o verificacion de los instrumentos
y/o patrones de medicion criticos (etiquetas y o listas de instrumentos y/o
patrones calibrados y/o verificados).

Se evidencia instrumento de medicidn (criticos): en cantidad suficiente;
instalados (cuando aplique) de manera que su indicacién es
representativa del proceso que se esta controlando; cuyas caracteristicas
metroldgicas son adecuadas para la medicion que se esta realizando;
almacenados (adecuado lugar) y manipulados de manera que no se
deterioren.

TOTAL

VI. CONTROL DE LAS OPERACIONES

12.75

6.1. PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Cuentan con un programa de higiene y saneamiento actualizado indicar
fecha de la Gltima revision.

0.5

El programa incluye procedimientos, instructivos, registros y estos se
encuentran al dia (indicar Gltima fecha)

0.5

TOTAL

6.2. SELECCIO Y EVALUACION DE PROVEEDORES

Se evidencia un procedimiento de seleccion y evaluacion de proveedores
de materias primas, ingredientes y envases, asi como procedimientos
para la seleccion y evaluacion de proveedores de servicios relacionados
con actividades de las BPM.

Se evidencia la aplicacion sistematica de los procedimientos de seleccion
y evaluacion de proveedores.

TOTAL

6.3. CONTROL MP Y ENVASES

Se han tomado las precauciones para proteger producto a granel
(ubicado en silos, tanques de fermentacidon u otros medios) mediante
cubiertas protectoras u otro mecanismo.

Se evidencia Planes de la Calidad y el control sistemético de las materias
primas, insumos y envases antes de su uso en la elaboracion (inspeccion,
analisis, etc).
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Se cuenta con especificaciones microbioldgicas, quimicas o fisicas con

enfoque de inocuidad (fichas técnicas) para materias primas, insumosy| 1 0.5
envases.
TOTAL 3 15
6.4. MANIPULACION
Los procedimientos mecanicos de manufactura (lavar, pelar, cortar
clasificar, batir, secar) se realizan de manera que se protege el alimento| 1 1
de la contaminacion.
El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que eliminan la
posibilidad de contaminacion del alimento o proliferacion de| 1 1
microorganismaos
Se realizan sin demoras inutiles 1 1
TOTAL| 3 3
6.5. CONTROL DE PROCESOS
Se evidencia de manera documentada la definicion de los controles de 1 0
proceso, para el logro de un alimento inocuo.
Se evidencia a través de registros el control de los pardmetros de proceso
que aseguran la inocuidad del producto, se evidencia la conformidad de| 1 1
los resultados.
Se aplican acciones correctoras y se registran. 1 0
Se evidencian la verificacion de los procesos que controlan la inocuidad 1 05
de los productos: Analisis de Producto Terminado '
Se evidencia un sistema de documentacion y registros y se aplica. 1 0
TOTAL 5 15
6.6. TRANSPORTE
Se evidencian procedimientos asi como su aplicacién para control de las
unidades de transporte al momento de la descarga de materias primas, | 1 0
envases, ingredientes y al momento de la carga del producto terminado.
Se evidencian procedimientos asi como su aplicacion para control de los 1 0
medios de transporte (jabas)
TOTAL 2 0
6.7. PRODUCTOS NO CONFORME
Se evidencia un procedimiento de control de productos no conformes y
PP hy . . e 1 0.25
su aplicacion sistemaética y eficaz (incluyendo la identificacion).
Los recipientes utilizados para los productos No Conformes son a prueba
de fugas, debidamente identificados, de material impermeable,| 1 0.25
resistentes a la corrosion y de facil limpieza.
TOTAL 2 0.5
6.8. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las normas
sanitarias y se evidencia una trazabilidad eficaz de los productos (desde 1 1
la recepcion de materias primas, ingredientes y envases; su utilizacion en
proceso y producto terminado).
El programa incluye procedimientos, instructivos, registros y estos se
AL 1 0
encuentran al dia (indicar dltima fecha)
TOTAL 2 1
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6.9. PROCEDIMIENTO DE RETIRO DE ALIMENTOS

Existe un procedimiento de retiro de alimentos que no cumplen con los

estandares de inocuidad y aptitud y se aplica. 0
TOTAL 0
6.10. ATENCION DE QUEJAS DE CLIENTES
Se evidencia un procedimiento de Atencion de Quejas de los Clientes y 05
su aplicacion sistematica y eficaz. '
TOTAL 0.5
6.11. ALMACEN (MP, INS, PT)
Los productos se hallan protegidos de la contaminacidon y cumplen con 1
sus caracteristicas organolépticas.
Se evidencia estiba adecuada de los productos (ingredientes, productos 1
en proceso y/o productos terminados).
Los lotes de materias primas, ingredientes, productos en proceso y 0.75
productos terminados estan sujetos a una rotacion efectiva (PEPS). '
La materia prima es estibada en tarimas (parihuelas) o estantes cuyo
nivel interior esta a no menos de 0.20 m del piso, a 0.60 m del techo y a
. : . 1
0.50 m o0 mas entre filas de rumas y paredes en adecuadas condiciones de
mantenimiento y limpieza.
TOTAL 3.75
6.12. HACCP
Se evidencia un Plan HACCP vigente y su aplicacion sistematica y 0
eficaz.
La ultima revision del plan HACCP se ha realizado hace menos de un
afio. Las modificaciones han sido registradas y firmadas por el equipo 0
HACCP (Acta de reunion).
El equipo del plan HACCP establecido en el plan son los que 0
actualmente laboran.
Los miembros del equipo HACCP estdn capacitados en temas
relacionados a higiene alimentaria, HACCP, BPM, procesos, etc. Pedir 0
certificados.
Existe un profesional capacitado integrante del equipo HACCP que
trabaja de manera permanente en el establecimiento y se encuentra 0
presente en el momento de la inspeccion.
El producto final elaborado cumple con los requisitos establecidos en el 0
documento.
¢En el documento HACCP se realiza la descripcion de las etapas? 0
En el plan HACCP existe una ficha técnica completa por cada producto 0
terminado
El diagrama de flujo guarda relacion con la descripcion del proceso en el 0
analisis de peligros y lo visto en el establecimiento.
Con respecto al analisis de peligros, las medidas preventivas para cada 0
etapa u operacion se estan cumpliendo a cabalidad.
El Analisis de peligros, esta realizado segun literatura y normas vigentes 0
Las etapas considerables como PCC, estan bajo control, los registros lo
evidencian. ¢Cudles son los PCC y cuéles son los parametros y limites 0

criticos considerados?

100




<<Continuacion>>

Llevan registros de control de la etapa de recepcion de materia prima y

aditivos al dia. La frecuencia de control se ajusta al plan de monitoreo. 1 0

Llevan registros de control de la etapa de envasado, tapado y/o sellado al 1 0

dia. La frecuencia de control se ajusta al plan de monitoreo.

Sefalar que otra operacion definida como PC en el plan se encuentra 1 0

bajo control.

Cuentan con procedimientos de acciones correctivas en caso de 1 0

desviaciones, referidas al producto y al proceso.

Los operarios encargados de controlar los PCC, estan capacitados en la

aplicacion de acciones correctivas en el caso de presentarse desviaciones | 1 0

de los limites criticos.

Las acciones correctivas se encuentran registradas y debidamente 1 0

archivadas.

Cuentan con procedimientos de verificacion del Plan HACCP, del

control de los PCC, estos son realizados siguiendo los criterios 1 0

establecidos. Indicar si es realizado por la empresa o por terceros

(¢Quién?) mostrar el informe técnico.

Cumplen con las frecuencias establecidas para los analisis

microbioldgicos y fisico-quimicos para verificar la calidad sanitaria del | 1 0

producto final.

Cuentan con procedimientos de revision y se revisan periédicamente los 1 0

registros llevados. Tiene documentada esta revision.

Los registros se encuentran archivados de manera que facilite su 1 0

evaluacion.

Tienen establecido por escrito el periodo de archivo de sus registros. 1 0
TOTAL| 23 0
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ANEXO 2. RESULTADO DE ANALISIS MICROBIOLOGICO Y DE OCRATOXINA A

N
CERTILAB

Solicitante:
Direccion:

LABORATORIO DE ENSAYO ACREDITADO POR EL
ORGANISMO PERUANO DE ACREDITACION INACAL - DA

Solicitud de Ensayo N*:
Nombre del Producto:
Caracteristicas de la muestra:

CON REGISTRO N° LE-040

INFORME DE ENSAYO
N° 0502 - 2018

CHOCOPERU S A.C.

San Luis - Lima - Penti
ENS-0380-2018/4

CACAO BLANCO DE PIURA

INACAL
(C-_ L
Pezeditaf

Saglastze W'IN ~ 040

Presentacion y Tipo de Envase: Envasado en 01 bolsa de polietilenc

transparente sellada.

Informacion proporcionada por  Lote! QzZ01

¢l solicitante:

Cantidad recibida:
Fecha de recepeion:
Fecha de ejecucion de ensayos:

950 g.
12 de junio de 2018
Del 12 al 17 de junio de 2018

ENSAYOS FISICOQUIMICOS

NO

_Ensayo Resultado Unidades

01 | Ocratoxinas (*) No detectable ppb

_ENSAYOS MICROBIOLOGICOS

(*) Los métodos indicados no han sido acreditados por INACAL-DA.

Métodos de ensayo utilizados:
01, AOAC 97538, Cap, 496,02, 20Th Ed - 2016 Ochratoxin A in Green Coffee Thin-Layer C hromatographsc Method
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l. INTRODUCCION

Las exigencias del Mundo Globalizado en el que hoy vivimos y el Gran Intercambio
Comercial de Alimentos que en este contexto se genera debido a una mezcla de motivos
sociales, econdémicos y tecnoldgicos, asi como los Principios de Proteccién al Consumidor
cada vez y con justa razon mas ahondados, han motivado que hoy en dia sea mas necesario
el establecimiento de herramientas objetivas y eficaces, que al margen del muestreo y
analisis de productos finales, aseguren la puesta en el mercado de productos sanos e inocuos.

Los Programas Pre-requisitos se centralizan en mantener un ambiente higiénico adecuada
para la produccion, manipulacion y provision de alimentos. Estos estan descritos en los
procedimientos referidos a las Buenas Practicas de Manufactura y Programa de Higiene y
Saneamiento.

Los Programas Pre-requisitos junto con otros procedimientos de soporte del Sistema de
Gestion de Inocuidad, cuyo objetivo es controlar, medir y verificar la eficacia del sistema,
son los requisitos para la implantacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (HACCP), asi como el punto de partida para aplicacién de las normas ISO,
especificamente la 1ISO 22000 que esta dirigida a empresas del rubro de alimentos.

El Sistema HACCP es un procedimiento sistematico y preventivo, reconocido
internacionalmente que permite identificar peligros especificos (bioldgicos, quimicos y
fisicos) y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Los
beneficios de este sistema se traducen para quien produce, elabora, comercia o transporta
alimentos, en una reduccién de reclamos, devoluciones, reprocesos y rechazos; para quien
inspecciona, se traduce en inspecciones menos frecuentes y ahorro de recursos; y para el
consumidor la posibilidad de disponer de un alimento inocuo.

La empresa CHOCOPERU S.A.C., ha elaborado el presente Manual de Inocuidad de
acuerdo con las normativas legales vigentes; contiene las normas béasicas de higiene para las
instalaciones, personal operativo y procesos productivos y controles de proceso puntuales a
fin de asegurar la calidad sanitaria de nuestros productos. La gerencia general de la empresa
asume la responsabilidad en el manejo de la inocuidad de sus productos iniciando la
implantacién del Sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (Sistema
HACCP), con el fin de garantizar la elaboracion de productos inocuos en total concordancia
con la legislacion vigente.
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1. OBJETIVOS
2.1. OBJETIVO DEL MANUAL DE INOCUIDAD

El objetivo del presente Manual de Inocuidad es describir el Sistema de Gestion de
Inocuidad de CHOCOPERU S.A.C., y servir como una guia permanente para su
aplicacion, mantenimiento y mejora de su eficacia.

En el Sistema de Gestion de Inocuidad se han identificado los peligros para asegurar que
los productos que entregamos a nuestros clientes, sean inocuos y cumplen con los
requisitos legales establecidos.

2.2.  OBJETIVO DEL SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD

El objetivo del Sistema de Gestion de Inocuidad es de asegurar las condiciones generales
de higiene de los elementos que intervienen en los procesos de produccién, mediante
lineamientos de Buenas Practicas de Manipulacion, definicion de procedimientos de
limpieza y desinfeccién y principios del Sistema HACCP, que permitan reducir al minimo
la contaminacion de los productos causada por microorganismos patogenos, toxinas,
insectos, roedores, productos quimicos u otros objetos contaminantes.

Tabla 1. Objetivos e indicadores del Sistema de Gestion de la Inocuidad

OBJETIVOS INDICADORES FRECUENCIA | META

Promover la cultura de | (Cap. Realizadas/Cap. Programadas) 0
calidad e inocuidad x 100 % Anual > 90%
(Requisitos cumplidos BPM / Semestral > 76 %

Requisitos totales) x 100 %

Establecer lineamientos
de verificacién de los
sistemas de inocuidad

Producto Terminado (N° a. microb.
conformes/ N° a. microbiologico Semestral >95%
realizados) x 100 %

(Requisitos cumplidos HACCP /

- >7609
Requisitos totales) x 100 % Semestral 76%
Reducir el nimero de ,
reclamos provenientes Nume_ro de reclamos referentes a
Inocuidad/ Numero de reclamos Semestral < 10%

de inocuidad del

producto totales
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I11.  ALCANCE

Los lineamientos descritos en el presente Manual se aplican a todas las actividades
relacionadas con la manipulacion de alimentos en las instalaciones de la empresa
CHOCOPERU S.A.C. (Distrito de San Luis), abarcando los procesos desde recepcion,
almacenamiento, procesamiento, hasta el despacho y distribucion de los productos a los
diferentes puntos.

IV. POLITICA DE CALIDAD E INOCUIDAD

En CHOCOPERU S.A.C., empresa lider en la elaboracién de chocolates y derivados del
cacao, satisfacemos las necesidades y requerimientos de la industria alimenticia mediante
la excelencia en la calidad e inocuidad de nuestros productos.

Para poder alcanzar la confianza de nuestros clientes tenemos implementado un Sistema de
Aseguramiento de Calidad e Inocuidad que cumple con todos los requisitos legales,
reglamentarios y los acordados mutuamente con ellos.

De igual manera, ponemos especial énfasis en la mejora continua de nuestros procesos,
productos y Sistema de Aseguramiento de Calidad e Inocuidad a través de un contacto
eficaz y trabajo en equipo con nuestro personal, clientes y proveedores.

Se proveen los recursos necesarios y se establecen canales eficaces de comunicacion
externa e interna que permitan una reaccion oportuna de la organizacion ante cualquier
cambio que pueda afectar las caracteristicas de calidad e inocuidad de nuestros productos.

Para poder cumplir con estas exigencias, consideramos que el factor humano es esencial, y
por eso la capacitacion al personal es permanentemente. De esta manera aseguramos que
todos los empleados sean competentes para cumplir con sus obligaciones y
responsabilidades y esta politica sea conocida y aplicada en todos los niveles de la
organizacion.

PRESIDENTE DEL COMITE DE
GESTION DE LA INOCUIDAD
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V.

NORMAS DE REFERENCIA

"Norma sanitaria que establecen los criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e
inocuidad para alimentos” RM N° 591-2008/MINSA

Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de Alimentos y Bebidas Decreto
supremo N° 007-98- SA

Cadigo internacional de Practicas recomendadas-CAC/RCP 1-1969,Rev 4 (2003)

"Norma sanitaria que establecen los criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e
inocuidad para alimentos™ RM N° 449-2006/MINSA

Norma sanitaria para trabajos de desinsectacion, desratizacidn, desinfeccion,
Limpieza y Desinfeccion de reservorios de agua, Limpieza de ambientes y tanques
Sépticos- RM N° 449-2001-SA-DM

Reglamento (CE)N° 2073/2005 de la comision

Analisis de Residuos de Plaguicidas: Parte del producto agricola a la que se aplican
los limites maximos del Codex para residuos y que se analiza CAC/GL 41-1993

Norma general del Codex para los contaminantes y las toxinas presentes en los
alimentos

DS 031-2010 Calidad sanitaria del Agua

Ley N° 29571 Cddigo de Proteccion y Defensa del Consumidor
Ley de Inocuidad DS1062

Guia Técnica de Superficies RM 461-2007

Reglamento de Desagles Industriales

EU Aflatoxinas N 165-2010 Reglamento de la CE
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VI. DEFINICIONES
Areas de procesamiento: Son las areas donde se realizan los procesos productivos.
Agua Potable: Agua sin riesgo para el consumo humano.

Alimento de alto riesgo: Todo alimento que por su composicion, forma de preparacion y
forma de consumo puede contener microorganismos patégenos dafinos para la salud de
los consumidores.

Alimento inocuo: Alimento que no causa dafio a la salud del consumidor.

Analisis de peligros y control en puntos criticos (HACCP) “Hazard Analysis Critical
Control Points “Un sistema logico y con base cientifica, que identifica peligros
especificos y medidas preventivas para su control. EI HACCP debe considerarse como una
practica razonada, organizada y sistematica, dirigida a proporcionar la confianza necesaria
para que un producto alimentario satisfaga las exigencias de Seguridad.

Analisis de peligros: Proceso Sistematico, cientifico, mediante el cual se identifican los
peligros potenciales (Fisicos, Quimicos, Biologicos o de Integridad Economica).

Buenas Practicas de Manipulacion: Conjunto de précticas adecuadas, cuya observancia
asegurara la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y bebidas.

Calidad Sanitaria: Conjunto de requisitos microbioldgicos, fisico-quimicos
organolépticos y sensoriales que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para
el consumo humano.

Contaminacidn: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en el
medio ambiente alimentario.

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

Control: Estado en el cual se siguen los procedimientos y se cumplen los criterios.
Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

Contaminacién cruzada: Presencia de contaminantes en los alimentos provenientes de
focos de contaminacion que llegan por contacto directo o a través de las manos,
superficies, alimentos crudos, por vectores, entre otros.
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Desinfeccion: Reduccion del ndmero 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.

Desinsectacion: Es la eliminacion de distintos insectos o plagas, mediante la combinacion
de métodos de ataque y barrido complementado con acciones de profilaxis y limpieza en
los diversos ambientes del establecimiento, con la finalidad de eliminar fuentes
alimenticias y lugares de refugio.

Desviacion: Falla en la satisfaccion de Limites Criticos en puntos Criticos de Control.

Desratizacion: Son todos los procedimientos de identificacion y control de roedores,
combinando técnicas de trampeo y siembra de cebaderos, identificando puntos de acceso a
la establecimiento, asi como espacios de procreacion y refugio que favorezcan la
proliferacion de los mismos.

Gravedad: Cuan dafino puede ser para el consumidor si ocurriera un peligro.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y salubridad del alimento en todas las fases.

Inocuidad: Exento de riesgo para la salud humana.

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.

Limites criticos (LC): Conjunto de variables y rangos de tolerancia que deben
mantenerse, para asegurar que un punto critico de control efectivamente controla un
peligro.

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

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente o indirectamente
los alimentos envasados y no envasados, equipos Yy 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.

Medida de control: Cualquier acciéon o actividad que puede ser usada para prevenir o
eliminar un peligro o reducirlo a un nivel aceptable.
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Medidas correctivas: Acciones contempladas en el plan HACCP para ser tomadas en
forma inmediata, en los momentos en que el dispositivo de control detecte que el proceso
se encuentra fuera de control en un punto critico.

Medidas preventivas: Acciones que, en conjunto, constituyen el sistema de manejo del
riesgo de un proceso.

Peligro: Agente (Bioldgico, Quimico o Fisico) o condicién capaz de alterar la calidad de
un alimento y causar un efecto adverso a la salud. Los peligros pueden darse por
contaminacion, crecimiento o metabolismo (en caso de microorganismos), supervivencia a
tratamientos descontaminantes o recontaminacion.

Plagas: Insectos, pajaros, roedores y cualesquier otro animal capaz de contaminar directa
o indirectamente los alimentos.

Programa de Higiene y Saneamiento: Actividades que contribuyen a la inocuidad de los
alimentos mediante el mantenimiento de las instalaciones fisicas del establecimiento en
buenas condiciones sanitarias.

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

Punto de control: (PC) Cualquier paso en el proceso por lo que factores Bioldgicos,
Quimicos o Fisicos pueden ser controlados.

Punto critico de control: (PCC) Un paso (punto, procedimiento, operacion o estado)
dentro de la cadena productiva, incluyendo materia prima, en el cual se puede aplicar
control y es esencial para prevenir o eliminar un peligro en cuanto a calidad sanitaria del
alimento, o reducirlo a un nivel aceptable.

Riesgo: Funcidon de probabilidad de que se produzca un efecto adverso para la salud y de la
gravedad que dicho efecto, como consecuencia de la presencia de un peligro o peligros en
los alimentos.

Validacion: Obtener evidencia de que los elementos del Plan HACCP son efectivos.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, pruebas y otras evaluaciones,
ademas del Monitoreo para determinar si el Sistema HACCP funciona donde y cémo
estaba planificado, es decir si esta conforme con el Plan HACCP.

Vigilancia: Secuencia planificada de observaciones y mediciones de Limites Criticos
(Parametros de Control) disefiada para evaluar si un PCC esta bajo control.
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VIl. COMITE DE INOCUIDAD

El cumplimiento del presente Manual es responsabilidad del Comité de Inocuidad, cuyos
integrantes son los siguientes:

7.1.

PRESIDENTE DEL COMITE DE GESTION DE LA
INOCUIDAD
Gerente General

................................................ > ASESOR EXTERNO

v
COORDINADOR DEL COMITE DE GESTION DE
LA INOCUIDAD
Jefe De Produccidn y Calidad

l

SUPERVISOR DEL COMITE DEGESTION DE LA
INOCUIDAD
Asistente de Calidad

Figura 1. Integrantes del Comité de Gestion de la Inocuidad

RESPONSABILIDADES

7.1.1. PRESIDENTE DEL COMITE DE GESTION DE LA INOCUIDAD (PCGI)
Es el gerente general de la empresa, responsable de proporcionar los recursos necesarios
para implementar y mantener vigente el sistema. Sus funciones son:

Revisar y aprobar la politica de inocuidad, calidad, y objetivos, etc.; difundirla a todo
el personal y constatar que sea entendida y aplicada.

Presidir las reuniones del Comité de Inocuidad y del Equipo HACCP, convocar a
reuniones cuando lo crea conveniente.

Aprobar todos los documentos del sistema de inocuidad y sus modificaciones.
Promover e incentivar al personal para el cumplimiento de los lineamientos del
Sistema de Gestion de la Inocuidad y del Plan HACCP.

Aprobar el Programa Anual de actividades (Plan de adecuacion de Infraestructura e
Instalaciones, de muestreo, mantenimiento y calibracién de equipos y analisis de
producto terminados).

Definir y actualizar las funciones de los puestos cuyas actividades afectan la inocuidad
y calidad sanitaria de los productos.
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7.1.2. COORDINADOR DEL COMITE DE GESTION DE LA INOCUIDAD

(CCGI)

Es el Jefe de Produccién y Calidad, encargado de organizar e implantar el Sistema de
Gestion de Inocuidad y el Plan HACCP. Sus funciones son:

Coordinar y dirigir las reuniones del Comité de Gestion de la Inocuidad.

Participar en la elaboracion, revision y actualizacion de la documentacion del sistema
de inocuidad y plan HACCP.

Realiza, registra, revisa y archiva toda la documentacion del sistema.

Delegar las responsabilidades para el cumplimiento de los lineamientos establecidos
por el Sistema de Gestion de Inocuidad.

Tomar acciones preventivas y correctivas en coordinacion con el PCGI.

Gestionar los tramites documentarios de sanidad y el control de ETAS.

Programar, realizar y supervisar los temas establecidos en la programacion anual de
capacitacion.

Elaborar el Cronograma Anual de Actividades y verificar el cumplimiento de éste.
Evaluar y seleccionar a los proveedores mas aptos para suministrar insumos al proceso
de produccién en coordinacion con el Jefe de Produccion y Aseguramiento de la
Inocuidad.

Establece el contacto con los diferentes proveedores y solicita el producto y/o servicio
de acuerdo a las especificaciones técnicas establecidas.

Elaborar el Cronograma de Control de Plagas, evaluar al proveedor del servicio y
verificar el cumplimiento del presente procedimiento.

Realiza y controla la recepcion de materias primas, insumos, envases, y materiales de
limpieza de acuerdo a lo establecido en el sistema de Gestion de inocuidad.

Gestion de Registros Sanitarios de los productos elaborados en la empresa.
Elaboracién y cumplimiento del Programa de Mantenimiento preventivo de equipos
junto al SCGI y PCGI.

Se encarga de las verificaciones y validaciones del sistema de inocuidad (BPM y
HACCP) y reporta los resultados al Presidente del Comite de Inocuidad.

Responsable del control de documentacion brindada por proveedores (MSDS, fichas
técnicas, Certificados de Calidad, Certificados de analisis, Cartas de Garantia, etc.).
Responsable de la gestién de las Auditorias internas y externas.

Gestionar el levantamiento de observaciones de auditorias.

Gestionar el retiro de productos del mercado cuando existen evidencias suficientes que
los lotes son no conformes a requisitos de inocuidad.

Gestidn y evaluacion de quejas de clientes.
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7.1.3. SUPERVISOR DEL COMITE DE GESTION DE LA INOCUIDAD (SCGI)
Es el Asistente de Calidad, encargado de hacer cumplir los lineamientos del Sistema de
Gestién de la Inocuidad y del Plan HACCP. Sus funciones son:

Participar en la elaboracién, revision y actualizacién de la documentacion en conjunto
con el CSGl.

Supervisar las actividades de mantenimiento preventivo, correctivo e integral de los
equipos relacionados al sistema de inocuidad.

Supervisar la correcta aplicacion de los procedimientos de almacenamiento,
operacionales, limpieza y desinfeccion.

Mantener al dia el control de stocks de materia prima e insumos.

Seleccionar y evaluar al personal que ingresa a trabajar en planta.

Programar la revision, reparacion y mantenimiento de los equipos de medios de
medicion: termometros y balanzas.

Disefar y desarrollar productos de acuerdo a la necesidad del mercado, apoyado en la
retroalimentacion proporcionada por el area de Ventas.

Optimizar los recursos para mejoras en la productividad:

e Coordinacién con las empresas contratadas para el mantenimiento preventivo de

maquinas y equipos de planta.

e Coordinacion con las empresas contratadas para los trabajos de mejoras y

mantenimiento de instalaciones.

NOTA: Cuando el caso lo requiera se invita a participar en las reuniones del comité a un
asesor externo y a otros miembros del personal de la empresa.

ASESOR EXTERNO:

Ser4 convocado segun los requerimientos del presidente. Las Responsabilidades estan
enmarcadas en:

Proveer consultoria en la elaboracion de los procedimientos e instrucciones de los
manuales y recomendar el uso de un determinado formato.

Auditar y fiscalizar los procedimientos establecidos en el sistema de gestion de la
inocuidad (BPM y plan HACCP) a pedido del comité.

Otras que sean asignadas por el PCGI referente a los sistemas de calidad y de los
procesos de produccién.

ACTA DE SESION DEL EQUIPO HACCP:

Cada vez que se realice una reunién del equipo de inocuidad, se debera registrar en un acta,
todos los avances y acuerdos a los que se llegue en esta reunion. Esta Acta debera estar
firmada por cada uno de los integrantes del equipo HACCP Yy asistentes.
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VIll. CONDICIONES Y REQUISITOS SANITARIOS

8.1. INFRAESTRUCTURA E INSTALACIONES
8.1.1. OBJETIVOSY ALCANCE

Establecer los lineamientos generales para mantener la infraestructura e instalaciones en
buen estado de conservacion y condiciones apropiadas para facilitar la limpieza y
desinfeccion y evitar la contaminacion por desprendimiento de pinturas, fragmentos, entre
otros y teniendo como alcance lo expuesto en el item Ill.

Los lineamientos en este punto comprenden la ubicacién del establecimiento, las
instalaciones externas, las instalaciones internas, las instalaciones eléctricas e iluminacién
y la ventilacion.

8.1.2. RESPONSABILIDADES

- EI PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

- EI CCGl es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos.

- EI SCGI es el responsable de supervisar y registrar los formatos correspondientes.

8.1.3. DISPOSICIONES

8.1.3.1. Ubicacioén

El local de la empresa estd situado en una zona no afectada por inundaciones, libre de
olores desagradables, u otros elementos contaminantes.

Las vias se encuentran pavimentadas y los desechos sélidos y liquidos son retirados
periédicamente de la zona.

8.1.3.2. Exclusividad del local

La Planta no tiene conexion directa con viviendas ni con locales en los que se realicen
actividades distintas a las vinculadas a los procesos de produccion de chocolates. La Planta
se encuentra rodeada por un muro perimetral construido con material noble.

8.1.3.3. Instalaciones Externas

Comprende las vias de acceso (pista y vereda), asimismo también se incluye, el portén que
colindan con el exterior.
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8.1.3.4. Vias de acceso

Las vias de acceso externo a la Planta son afirmadas, y las vias internas de acceso al area
de proceso se encuentran pavimentadas y son aptas para el trafico al que estan destinadas.

Se realiza el pintado y mantenimiento de las paredes, techos y portones (externo e interno)
una vez al afo o cada vez que se presente deterioro.

8.1.3.5. Instalaciones Internas

Comprende las siguientes areas:

- Almacén de granos

- Almacén de insumos y material de empaque.
- Almacén de producto terminado

- Area de produccion

- Area administrativa

- Servicios higiénicos y vestuarios

a. Pisos

- Los pisos son lisos, impermeables y resistentes.

- No presentan grietas ni roturas.

- La unidn del piso con la pared en areas de manipulacion de producto es a media cafa,
para facilitar su lavado y evitar la acumulacion de impurezas.

- La limpieza y desinfeccion de pisos se encuentra detallada en los instructivos de
limpieza y desinfeccion.

- Los pasillos, 0 espacios de trabajo entre el equipo y las paredes, no estan obstruidos,
tienen espacio suficiente que permita que los operarios realicen sus deberes sin que
surja contaminacion en el producto en proceso o el producto terminado.

- Lalimpieza y desinfeccion se registra en los formatos de limpieza y desinfeccion.

b. Paredes

- Las paredes del area de produccién se encuentran revestidas con material no
absorbente, lavable y de color claro.

- Son lisas y sin grietas de tal forma que facilite su facil limpieza y desinfeccion.

- Los angulos entre las paredes y los pisos; y entre las paredes y los techos son de facil

limpieza.

- Las paredes exteriores estan construidas de concreto.
- La limpieza y desinfeccién de paredes se encuentra detallada en los instructivos de

limpieza y desinfeccion.
- Lalimpieza y desinfeccion se registra en los formatos de Limpieza y Desinfeccion

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




Codigo: CP-MN-01
CHOCOPERU MANUAL DE INOCUIDAD Edicion: 01
SAC Pagina 16 de 40
Techos

Los techos son lisos y de facil limpieza, con acabados que reduzcan al minimo la
acumulacion de suciedad y la formacion de mohos.

No se permite la presencia de grietas. Si se detectan son reparadas inmediatamente.

La limpieza y desinfeccion de techos se encuentra detallada en los instructivos de
limpieza y desinfeccion.

La limpieza y desinfeccion se registra en los formatos de limpieza y desinfeccion.

Puertas

Las puertas impiden la entrada de insectos y contaminacion. Son de material no
absorbente y de facil limpieza. Estan construidas de forma tal que facilite sus cierres
herméticos y elaborados con materiales lisos que facilitan su limpieza.

Los marcos de las puertas garantizan un cierre hermético, ademas para el almacén de
materias primas y area de produccion se les ha colocado una cortina sanitaria.

La limpieza y desinfeccion de las puertas se encuentra detallada en los instructivos de
limpieza y desinfeccion.

La limpieza y desinfeccion se registra en los formatos de limpieza y desinfeccion.

Se cuenta con cortinas sanitarias traslapadas, que impiden el ingreso de insectos, Si
estas cortinas se detectan deterioradas son cambiadas de inmediato.

Instalaciones Eléctricas e lluminacion

Las instalaciones eléctricas son mantenidas adecuadamente, evitandose la existencia
de instalaciones provisionales, al aire libre o en mal estado. Si un equipo de
iluminacién se encuentra dafiado, se cambia inmediatamente.

Las areas cuentan con la iluminacion adecuada de modo que permita evidenciar la
suciedad y desechos organicos; y facilitando las operaciones de manera higiénica y la
seguridad del personal.

Los fluorescentes estan protegidos con micas a fin de asegurar que los productos no se
contaminen en caso de rotura.

La intensidad de la iluminacién en cada area de proceso es suficiente de acuerdo al
tipo de actividad que se lleva a cabo, la iluminacion proviene principalmente de fuente
artificial.

Los luxes recomendados por areas de trabajo se establece en el D.S. N° 007-98-SA,
son los siguientes:

Minimo de 540 Lux

= Almacén de producto terminado
= Area de recepcion y despacho

= Almacén de materia prima.

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




H PER C().di_goE CP-MN-01
¢ O;:AOC v MANUAL DE INOCUIDAD Edicion: 01

Pagina 17 de 40

8.2.

8.2.

Minimo de 220 Lux
= Sala de Produccién

Minimo de 110 Lux
= Oficina Administrativa
= Servicios higiénicos y vestuarios

Los cables eléctricos estan protegidos por canaletas en las paredes, de lo contrario se
haré uso de canaletas cerradas.

La limpieza y desinfeccion de los artefactos de iluminacion se detalla en el programa
de higiene y saneamiento,

La limpieza y desinfeccion se registra en los formatos de limpieza y desinfeccién.

Ventilacion

Se dispone de medios adecuados de ventilacion con la finalidad de mantener la
temperatura adecuada del area.

Se cuenta con extractores de aire eléctrico y edlico en la parte superior, estos se
mantienen segun el programa de mantenimiento.

Los extractores de aire ubicados en la zona de proceso se encuentran protegidos
(malla metélica) con la finalidad de evitar el ingreso de aves.

SERVICIOS HIGIENICOS Y VESTIDORES

1. OBJETIVOS Y ALCANCE

Establecer los lineamientos generales para mantener los servicios higiénicos y vestidores
en condiciones higiénicas con el fin de evitar contaminaciones indirectas en el producto.

Este capitulo abarca los servicios higiénicos y vestidores del personal.

8.2.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGl es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos.

El SCGI es el responsable de supervisar.

El personal encargado es el responsable de registrar los formatos correspondientes.
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8.2.3. DISPOSICIONES
8.2.3.1. Servicios Higiénicos

La empresa provee a sus empleados, sanitarios accesibles y adecuados, para las diferentes
areas:

2 bafos para el personal de planta (varones y damas), incluyendo el de visita.

Los servicios higiénicos no tienen salida directa al area de manipulacion de productos
y se encuentran sefializados.

Los servicios higiénicos cuentan con adecuada ventilacion e iluminacion.

Lavamanos provistos de jabén liquido desinfectante, papel toalla y tacho con tapa
sanitaria.

Los inodoros son de material higiénico (loza) provistos siempre de papel higiénico.

Al lado de cada inodoro existe un tacho de basura provisto de bolsas plésticas y tapas
sanitarias.

Se evita que los tachos se encuentren repletos de basura.

Se dispone de carteles en los que se indica como utilizar los servicios higiénicos y se
recuerda la obligacion de lavarse las manos y la forma de cémo lavarse las manos.

La limpieza y desinfeccion de los Servicios Higiénicos se realiza de acuerdo al
programa de higiene y saneamiento.

La limpieza y desinfeccion se registra en el formato CP-HS-FRO1.

8.2.3.2. Vestidores

Los vestidores son amplios, ventilados e iluminados.

Se cuenta con casilleros para ropa de trabajo y ropa del personal y con suficientes
numeros de casilleros.

Los vestidores siempre se mantienen en condiciones higiénicas adecuadas.

La limpieza y desinfeccion de los vestidores se detalla en el programa de higiene y
saneamiento.

La limpieza y desinfeccion se registra en el formato CP-HS-FRO1.

8.2.3.3. Duchas

Se mantienen limpias y desinfectadas, para el uso del personal.
La limpieza y desinfeccion se registra en el formato CP-HS-FRO01.

8.2.3.4. Del usuario

Los uniformes no deben guardarse junto con la ropa personal, por ello se cuenta con
casilleros exclusivos para ropa de trabajo y otro para ropa personal, de esta manera
evitar contaminaciones con la ropa personal de los operarios.

Se deben mantener el lavatorio limpio, sin residuos ni objetos contaminantes.

Se debe mantener limpio los asientos de los inodoros y siempre hacer correr el agua
después del uso.
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8.3.

Se debe informar al Asistente de Calidad acerca de la falta de papel higiénico, papel
toalla o jabon.

El personal usuario se responsabiliza por mantener ordenado y limpio los servicios
higiénicos, los vestuarios y casilleros.

FACILIDADES SANITARIAS

8.3.1. OBJETIVOS Y ALCANCE

Establecer los lineamientos generales para mantener las facilidades sanitarias en
condiciones tales que no afecten la inocuidad de los productos.

Los lineamientos de este capitulo abarca el abastecimiento de agua para la limpieza de
pisos y los lavamanos de las areas de manipulacion.

8.3.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGI es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos y
registrar los formatos correspondientes.

8.3.3. DISPOSICIONES
8.3.3.1. Abastecimiento de agua

Se dispone de abastecimiento suficiente de la red publica.

El agua utilizada para operaciones de limpieza contiene minimo 0.5 mg/L (ppm) de
cloro libre residual. EI control del nivel de cloro es dos veces por semana de acuerdo
al instructivo CP-HS-102 Determinacion de Cloro Libre Residual.

Anualmente se verificaran las caracteristicas fisico-quimicas y microbioldgicas del
agua a través de un laboratorio acreditado.

El monitoreo del nivel de cloro libre residual queda registrado en el formato CP-CA-
FRO1 Control del Cloro Libre Residual.

8.3.3.2. Lavamanosy Lavaderos

En las diferentes areas de la planta se cuenta con lavamanos estratégicamente
ubicados, los cuales estan provistos de jabon liquido desinfectante, papel toalla y un
tacho con su respectiva bolsa de plastico y tapa.

Se cuenta con letreros recordatorios del lavado de mano y la forma de hacerlo.

La limpieza y desinfeccion de los lavamanos y lavaderos se especifica en el programa
de higiene y saneamiento y se registra en los formatos de Limpieza y Desinfeccion.
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8.4. MATERIAL Y DISENO HIGIENICO DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS
8.4.1. OBJETIVOS Y ALCANCE

Establecer los lineamientos generales para tener un adecuado disefio de los equipos y
utensilios de tal manera que facilite su limpieza y desinfeccion.

Este capitulo tiene como alcance a todos los equipos y utensilios utilizados para el
procesamiento de chocolates de la empresa.

8.4.2. RESPONSABILIDADES
- EI PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.
- EI CCGl es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos.
- EI SCGI es el responsable de supervisar.
- El personal encargado es el responsable de registrar los formatos correspondientes.

8.4.3. DISPOSICIONES

- Los equipos y utensilios utilizados son de material de facil limpieza y desinfeccion,
resistente a la corrosién y no transmiten sustancias toxicas al producto u otras
sustancias que afecten su sabor (basicamente son de acero inoxidable).

- EIl disefio de los equipos previenen la posible contaminacién por lubricantes,
combustible, fragmentos metélicos, entre otros.

- No se usan materiales que presenten grietas o estén porosos ya que pueden convertirse
en un foco de contaminacion, debido a lo dificil de su limpieza.

- La limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios se describe en el programa de
limpieza y desinfeccion.

- La limpieza y desinfeccion se registra en los formatos de Limpieza y Desinfeccion
CP-HS-FRO1.

8.5. MEDIDAS HIGIENICAS DEL PERSONAL
8.5.1. OBJETIVOS Y ALCANCE

Establecer las medidas necesarias para mantener la higiene del personal en Optimas
condiciones y evitar contaminaciones cruzadas por parte de los manipuladores.

Los lineamientos aqui presentados abarcan a todo el personal manipulador de productos
elaborados por la empresa, al personal de mantenimiento que ingresa a la Planta, al
personal de laboratorio y a los visitantes que ingresaran al area de proceso.

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
Inocuidad Inocuidad la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




Cddigo: CP-MN-01
CHOCOPERU MANUAL DE INOCUIDAD Edicion: 01
SAC Pagina 21 de 40

8.5.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGI es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos y
registrar los formatos correspondientes.

Todos los manipuladores tienen la responsabilidad de registrar los formatos
correspondientes.

8.5.3. DISPOSICIONES
8.5.3.1. Medidas de Emergencia

a.

Botiquin de Primeros Auxilios

Todos trabajadores de la empresa podran hacer uso del botiquin de primeros auxilios
para cubrir las necesidades ante cualquier accidente que se presente durante las horas
de elaboracién del producto. Esto implica el tratamiento inmediato de cortes,
guemaduras u otras lesiones y el recubrimiento periodico de lesiones menores.

El botiquin de primeros auxilios debera contener como minimo: alcohol, agua
oxigenada, desinflamantes, antihistaminicos, benditas adhesivas estériles e
impermeables, gasa, algodon, crema contra quemaduras, entre otros.

b. Extintores contra incendios

- La empresa cuenta con extintores para contrarrestar un posible incendio; este debera
encontrarse colgado con soportes adecuados y ubicados lugares recomendados.

- Existen instrucciones que indican los pasos a seguir para un adecuado uso del extintor
ante cualquier emergencia.

8.5.3.2. Indumentaria

- Todos los manipuladores deben usar su respectivo uniforme, el cual debe encontrarse
en perfecto estado de limpieza y debe ser de uso exclusivo para las actividades de cada
area.

- No usar ropa de calle (polos, casacas, entre otros) sobre el uniforme.

- El uso de la indumentaria es de caracter obligatorio.

a. Uniformes

Estan confeccionados con tejidos resistentes y sin bolsillos (preferentemente) en donde
se pueda guardar cosas que puedan caer al producto, asi mismo permite a los
manipuladores un buen desenvolvimiento en las actividades.
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Tabla 2. Indumentaria del personal

PERSONAL

INDUMENTARIA

Personal manipulador -

Pantaldn de tela sin bolsillos, color blanco

Polo color blanco,

Delantal naranja claro y sin bolsillos
Gorro de tela blanco

Protector de cabello

Protector naso-bucal

Zapatos cerrados color blanco

Jefes de area

Mandil de tela manga larga, color blanco
Protector de cabello

Protector nasobucal

Zapatos cerrados color blanco

Visitantes

Mandil descartable blanco
Calzado descartable
Protector de cabello
Protector nasobucal

b. Tocas

- El personal manipulador de los productos llevara el pelo recogido por un protector de
cabello de color blanco el cual debe cubrir todo el cabello.
- Se debe utilizar desde el inicio hasta el término de la jornada.

c. Mascarillas

- El uso de mascarilla es exigido en area de produccién y en el laboratorio cuando sea

requerido.

d. Calzado

- Todos los manipuladores del area de produccion deben usar botas de jebe de color
negro para trabajo en areas himedas y zapatos negros para areas secas.

Tabla 3. Practicas de Higiene Personal del Manipulador

Damas

Varones

- Bafio diario
- Cabello limpio y recogido

- Sin maquillaje
- Sin joyas

- Udas cortas, sin esmalte y limpias -

- Bafio diario

- Cabello limpio y corto
Ufas cortas y limpias
- Bien afeitado

- Sin joyas
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Se deben lavar las manos (segun el Instructivo CP-HS-103 Lavado y desinfeccion de
manos) en las situaciones que se describen a continuacion:
e Antes de empezar a manipular el producto.
e Al volver a entrar al area de manipulacion.
e Al tener contacto de un elemento que no se esté seguro sobre su estado
higiénico.
e Después de utilizar el bafio, sonarse la nariz, tocarse la nariz, boca, orejas,
cabello.
e Después de comer, fumar o beber fuera de la Planta.
e Después de tocar productos crudos, contaminados o materia prima con la
finalidad de evitar una contaminacion cruzada.
La limpieza se registra en el formato CP-HP-FRO02 Control de Higiene del Personal.

8.5.3.3. Conducta del Personal Manipulador

No fumar, comer, beber o masticar chicle.

No toser, hablar o estornudar sobre los productos o superficies.

No escupir, limpiarse la nariz, limpiarse los dientes con las ufias, tocarse la cara o
rascarse. En caso de hacerlo debe lavarse las manos inmediatamente.

No usar ningun tipo de colonia, perfume, maquillaje entre otros.

No emplear el uniforme para actividades distintas a las de su trabajo.

No tirar papeles u objetos de desecho al piso, se debe usar siempre los tachos de
basura.

Todo producto que ha caido al piso o entrado en contacto con alguna sustancia
contaminante debera ser desechado inmediatamente.

No portar lapiceros, peines, imperdibles, solaperas u otros objetos en el uniforme que
pueden caer al producto.

8.5.3.4. Salud del personal

a.

Examen de Salud

Los manipuladores y trabajadores deben tener un certificado médico actualizado cada
6 meses 0 cada vez que se considere necesario (carné de sanidad).

El certificado médico debe brindar informacion que asegure la ausencia de: afecciones
respiratorias (Tuberculosis), infecciones, afecciones gastrointestinales e intestinales
(Salmonella, Hepatitis, parasitos u otro).

Los manipuladores deben informar al inmediato superior sobre la presencia de llagas
y heridas y cualquier sensacion de enfermedad.

Los manipuladores de alimentos cuentan con carné de sanidad aprobado por la
municipalidad.

El Jefe de Produccion y Calidad realizara un seguimiento de ETAS (Enfermedades
Transmitidas por los Alimentos) a todo el personal y registrara los resultados en el
formato CP-CAP-FRO03 Data, Capacitacion y Enfermedades del Personal.
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b. Heridas del personal manipulador

Deben estar protegidas de forma impermeable cuidando que no exista riesgo de
contaminar el alimento.

Las heridas del personal manipulador se verificaran diariamente y se registrara lo
encontrado en el formato CP-HP-FRO02 Control de Higiene del Personal.

Todas las capacitaciones serdn evaluadas por medio de examenes orales 0 escritos.

8.5.3.5. Visitantes

Todos los visitantes deberan cumplir con las disposiciones dadas en este manual.

En caso los visitantes muestren indicios de presentar una enfermedad, no se le
permitira el ingreso a las &reas de manipulacion de producto.

De forma obligatoria deberan ponerse la indumentaria adecuada descrita anteriormente
dependiendo del area que va a ser visitada.

Las actividades a seguir para la gestién del Carné de Sanidad y examenes respectivos se
detallan en el procedimiento CPI-HP-PRO1 Procedimiento de Control de Salud e
Higiene del Personal.

8.5.3.6. Capacitacion

El personal manipulador debe recibir capacitaciones internas periodicas sobre las
disposiciones de Higiene y Saneamiento que se presentan en este manual, asi como dar
a conocer los principales riesgos de contaminacion de los alimentos.

Debe recibir adiestramiento en cuanto a la limpieza y desinfeccion de los equipos,
utensilios e instalaciones.

La capacitacion y el entrenamiento de los trabajadores se lleva a cabo por medio de
charlas, talleres, seminarios y asistencia a cursos.

Cada vez que un nuevo personal manipulador ingrese a trabajar a la planta sera
capacitado de inmediato.

En las capacitaciones se utilizara materiales de apoyo como videos, separatas y
diapositivas, con la finalidad de hacer més eficiente el aprendizaje.

Todas las capacitaciones seran evaluadas por medio de examenes orales 0 escritos.

Los pasos a seguir para la capacitacion se detallan en el procedimiento CP-CAP-
PRO1 Procedimiento de Capacitacion del Personal y los resultados se registran en
el formato CP-CAP-FRO03 Data, Capacitacion y Enfermedades del Personal.
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9.1.

CONTROL DE PROCESOS

RECEPCION DE MATERIA PRIMA, INSUMOS Y MATERIAL DE
EMPAQUE

9.1.1. OBJETIVOSY ALCANCE

Recepcionar de manera correcta la materia prima e insumos para su posterior
utilizacion en la planta.

Evitar el ingreso de materias primas e insumos contaminados, deteriorados, vencidos o
infestados por plagas.

9.1.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGl es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos.

El SCGI es el responsable de supervisar.

El personal encargado es el responsable de registrar los formatos correspondientes.

9.1.3. DISPOSICIONES

Las materias primas, insumos y materiales de envase no se aceptan si se encuentran
dafados, con impurezas o infectados debido a que estos se utilizaran para el proceso
de produccién del producto final. La persona responsable de la inspeccion, antes de
aceptar las materias primas e insumos, se asegura que estos sean de una calidad e
inocuidad adecuada segun el procedimiento CP-REC-PRO01: Procedimiento
Recepcion de Materia Prima, Insumos y Materiales de Empaque. Para este fin, se
han desarrollado Fichas Técnicas con las caracteristicas correspondientes que
determinan la aceptacion de los productos.

La empresa evalla y selecciona a sus proveedores con el fin de asegurar la calidad
sanitaria de la materia prima y materiales de envase. La evaluacion y seleccion de
proveedores se detalla en el procedimiento CP-EVP-PRO1: Procedimiento de
Evaluacion y Seleccion de Proveedores.

Todo producto una vez recepcionados, se registra el lote asignado, fecha de ingreso
para poder realizar una buena rotacion de stock y a su vez, hacer factible la realizacién
de la rastreabilidad o trazabilidad de los mismos.
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9.2.

ALMACENAMIENTO

9.2.1. OBJETIVOSY ALCANCE

Almacenar de manera correcta las materias primas e insumos para evitar la contaminacion,
el deterioro y/o la infestacion.

9.2.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGl es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos.

El SCGI es el responsable de supervisar.

El personal encargado es el responsable de registrar los formatos correspondientes.

9.2.3. DISPOSICIONES
9.2.3.1. Almacenamiento de materia prima e insumos

Toda materia prima e insumo se almacena inmediatamente después de su recepcién en
almacenes exclusivos y/o en cajas y/o sacos herméticamente cerrados dependiendo del
producto para proteger la calidad sanitaria e inocuidad de los mismos y evitar el riesgo
de contaminacion cruzada.

Alistar el almacén para recibir nuevo producto (limpiar, ordenar parihuelas y estantes).
Distancias a respetar: 20 cm del suelo, 60 cm del techo y 50 cm de la pared y entre
rumas.

Ningun producto podra estar en contacto directo con el suelo.

Estricta rotacion PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir).

Todo producto que no sea usado en su totalidad es almacenado en el envase original
procurando que se encuentre cerrado de manera impermeable y correctamente
identificado con la fecha en que entro.

Los tiempos de vida de los diferentes insumos son indicados en la ficha técnica
provista otorgada por el proveedor.

Existen materias primas e insumos que son almacenadas en frio, por lo que se lleva un
estricto control de temperaturas de cada una de ellas.

9.2.3.2. Almacenamiento de Producto Terminado.

El producto es almacenado en sus diferentes presentaciones, herméticamente cerradas
para proteger la calidad sanitaria e inocuidad de los mismos y evitar el riesgo de
contaminacion cruzada.

Distancias a respetar: 20 cm del suelo, 60 cm del techo y 50 cm de la pared y entre
rumas.

Ningun producto podra estar en contacto directo con el suelo.

Estricta rotacion PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir).
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- Estos productos estan listos para ser paletizados y despachados segun el requerimiento

del cliente.

9.2.3.3. Almacenamiento de implementos y productos quimicos de limpieza
Los productos quimicos e implementos de limpieza estan perfectamente rotulados y
ubicados en forma ordenada y alejados de la zona de manipulacién de alimentos.

El almacenamiento de quimicos se encuentra en el area de Servicios Generales en un
armario, totalmente separado de las areas de almacenamiento y Produccién.

Se recomienda la rotacion de principios activos de desinfectantes por lo menos cada 6
meses para evitar la resistencia de algunos microorganismos. Para las soluciones de
desinfectantes diferentes al hipoclorito de sodio se seguird las recomendaciones del

fabricante.

Tabla 4. Productos Quimicos

DETERGENTE Y DESINFECTANTE PARA EQUIPOS Y

UTENSILIOS

Detergente industrial en polvo

Detergente alcalino oxiclorado

Desinfectante a base de acido peracético (PROXITANE)

Hipoclorito de sodio al 7.5 % (Lejia)

Limpia vidrios

Shampoo de alfombras

Limpia aluminio

DESINFECTANTE DE MANQOS

Jabon para manos liquido Antibac TC

Gel Alcohol Antiséptico
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9.3. PRODUCCION

9.3.1. OBJETIVOSY ALCANCE
Definir las actividades que permitan los controles de proceso necesarios que permitan la
obtencién de productos inocuos.

9.3.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGl es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos.

El SCGI es el responsable de supervisar.

El personal encargado es el responsable de registrar los formatos correspondientes.

9.3.3. DISPOSICIONES

En la etapa de produccién, se controla la cantidad de insumos (segin formulacion),
tiempo de mezclado y el producto final (caracteristicas organolépticas, peso, envasado y
sellado) de acuerdo al CP-CP-PR01 Procedimiento de Produccién.

Se revisan y afinan las caracteristicas o especificaciones técnicas operativas de cada
equipo en conformidad con el CP-MME-PRO1 Procedimiento de Mantenimiento
Preventivo y correctivo de maquinarias, equipos y utensilios y el CP-CAL-PR01
Procedimiento de Calibracion de Equipos y Medios de Medicion.

Se lleva un estricto control de la produccidn, los cuales son registrados en los formatos
de produccion, para garantizar la calidad e inocuidad, y controlar adecuadamente el
proceso de produccion.

Se registran los lotes de las materias primas e insumos para realizar la trazabilidad en
caso sea necesario y se realiza segin el CP-ITR-PRO1 Procedimiento de
Identificacion y Trazabilidad

Se ha desarrollado el CP-HCP-PLO01 Plan HACCP, con la finalidad de garantizar que
las etapas de los procesos de produccion de chocolates, sean inocuos en donde ademas
se define el control y vigilancia de los PC hallados.

En el caso se presente alguna desviacion en el proceso de produccion se realizaran las
investigaciones del caso y se procederd en caso sea necesario al CP-RPM-PR01
Procedimiento de Retiro de Producto del Mercado y CP-PNC-PRO01 Procedimiento
de Disposicion de Productos No Conformes
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9.4. DESPACHO

9.4.1. OBJETIVOSY ALCANCE
Despachar de manera correcta los productos elaborados por CHOCOPERU S.A.C. para
evitar la contaminacion, el deterioro y/o infestacion.

9.4.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGl es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos.

El SCGI es el responsable de supervisar.

El personal encargado es el responsable de registrar los formatos correspondientes.

9.4.3. DISPOSICIONES

- El despacho de producto terminado es controlado con la finalidad de poseer
informacion del destino de los mismos.

- Se realiza un control de las condiciones higiénicas de los vehiculos de transportes y
otros, estipulado en el CP-CVT-PRO01 Control de Vehiculos de Transporte, siendo
registrado en el su respectivo formato.

9.5. ATENCION DE RECLAMOS

9.5.1. OBJETIVOSY ALCANCE

Establecer comunicacion con los clientes con la finalidad de informar en caso de algin
reclamo, para realizar las correcciones y retroalimentacién correspondientes.

9.5.2. RESPONSABILIDADES

- EI PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.
- EI CCGl es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos.

9.5.3. DISPOSICIONES

Se recibe el reclamo del cliente y se procede a realizar las actividades estipuladas en el CP-
AQ-PRO1 Procedimiento de Atencién de Quejas, con la finalidad de investigar el
reclamo y/o producto correspondiente, para ofrecer una respuesta al cliente si es que
procede.

En caso proceda, se realizarén las investigaciones necesarias y decidir si es necesario el
Retiro del Producto, para realizar las actividades mencionadas en el CP-RPM-PRO1
Retiro de Producto del Mercado y CP-PNC-PRO01 Procedimiento de Disposicion de
Productos No Conformes.
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X. PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

El Plan de Higiene y Saneamiento tiene la finalidad de establecer y asegurar las
condiciones higiénicas de las instalaciones para minimizar la contaminacion en cada una
de las actividades relacionadas a la produccién de barras de chocolate, desde la recepcion
de materias primas hasta el despacho y distribucién del producto final.

10.1. LIMPIEZA Y DESINFECCION
10.1.1. OBJETIVO Y ALCANCE

Definir los lineamientos con la finalidad de mantener las instalaciones en condiciones
higiénico-sanitario adecuadas y prevenir la posible contaminacion del producto.

Comprende las siguientes areas:

- Almacén de materia prima, insumos y material de empaque
- Almacén de producto terminado

- Area de Produccion

- Area administrativa

- Servicios higiénicos Yy vestuarios

- Zona de Desechos

10.1.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGI es el responsable de verificar el cumplimiento de la limpieza y desinfeccion
de las areas.

El personal encargado es el responsable de registrar los formatos correspondientes.

El personal de produccién es el responsables del cumplimiento de las actividades
especificadas en la documentacion establecida.

10.1.3. DISPOSICIONES

Se define la frecuencia, responsabilidades y ejecutores de las actividades de limpieza y
desinfeccion de las superficies y equipos para cada area de la Planta en el CP-HS-PRO1
Procedimiento de Higiene y Saneamiento de la Planta.

Se detallan Instructivos de Limpiezay Desinfeccion, donde se especifican las actividades
realizadas para las superficies y/o equipos ubicados en las diferentes areas.

En términos generales la limpieza y desinfeccion de los equipos, superficies y utensilios se
realizan siguiendo los siguientes pasos:
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Pre limpieza, retirando los residuos de suciedad.
Limpieza, haciendo uso de detergente, dejando que este actle por el tiempo requerido y

refregando la superficie.

- Enjuague, retirando la presencia de detergentes con agua directa o con pafio
humedecido.

- Desinfeccion, preparacion de la solucion desinfectante y esparcirlo por la superficie por
medio de un atomizador o un pafio humedecido en desinfectante y dejando que este
actle por el tiempo indicado por el fabricante.

10.2.
10.2.1.

Oreado, dejar que la superficie se seque naturalmente.

CONTROL DE AGUA
OBJETIVO Y ALCANCE

Definir los lineamientos para un abastecimiento y control eficaz de las caracteristicas del
agua segun la normativa.

Aplica

para el agua utilizada para las actividades de limpieza de superficies, equipos y

utensilios de la Planta.

10.2.2. RESPONSABILIDADES
- EI PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer
los recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.
- EI CCGl es el responsable del control del agua y verificar y/o registrar los formatos
correspondientes.
10.2.3. DISPOSICIONES

- Se dispone de abastecimiento de la red publica y cantidad suficiente para las
actividades de produccion.

- El agua utilizada para operaciones de limpieza contiene minimo 0.5 mg/L (ppm) de
cloro libre residual. El control del nivel de cloro es dos veces por semana de
acuerdo al instructivo CP-HS-103: Determinacion de Cloro Libre Residual.

- Anualmente se verificaran las caracteristicas fisico-quimicas y microbioldgicas del
agua a traves de un laboratorio acreditado.

- El monitoreo del nivel de cloro libre residual queda registrado en el formato CP-
CA-FRO01 Control del Cloro Libre Residual.

- Las actividades para el Control de Agua se detallan en el procedimiento CP-CA-
PRO1 Procedimiento de Abastecimiento y Control de Agua.
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10.3. MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS
10.3.1. OBJETIVOS Y ALCANCE

Definir los lineamientos necesarios para una adecuada eliminacién de residuos sélidos y
liquidos de tal modo que se minimice la atraccion de plagas y otras fuentes de
contaminacion en la Planta.

Los lineamientos aqui presentados tienen como alcance a la recoleccion, aislamiento y
expulsion de todo tipo de desperdicios solidos y eliminacion de efluentes que se generen a
consecuencia de las actividades realizadas al interior de la Planta.

10.3.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGI es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos y
registrar los formatos correspondientes.

El personal de limpieza es el responsable del cumplimiento de las actividades de
manejo y disposicion de desechos.

10.3.3. DISPOSICIONES

La zona de desecho esta ubicada en un lugar alejado de la zona de preparacion de los
productos.

Se debera mantener la zona de desecho ordenada, limpia y desinfectada para evitar la
propagacion de plagas.

Los tachos de basura deben estar provistos de bolsas plésticas y tapas ajustadas a
prueba de insectos.

El recojo de basura de los tachos se realiza cada vez que se llene hasta un maximo de
% partes de la capacidad.

Las actividades para el manejo y disposicion de desechos se detallan el procedimiento
CP-RS-PRO01 Procedimiento de Disposicion de Residuos Solidos.

Inmediatamente después de la evacuacion de los desechos, el operario debe lavarse y
desinfectarse las manos; en el caso de usar guantes de jebe lavarlos y desinfectarlos
para su posterior uso.

Todos los implementos y equipos de limpieza deberan limpiarse y/o desinfectarse
inmediatamente después de ser utilizados.

Los instructivos de limpieza y desinfeccion se encuentran en el programa de higiene y
saneamiento.
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10.4. CONTROL DE PLAGAS
10.4.1. OBJETIVOS Y ALCANCE

Definir los lineamientos necesarios para efectuar un adecuado control de plagas (insectos y
roedores) y prevenir el ingreso de éstas al interior de la plagas de procesamiento.

Los lineamientos establecidos incluyen el control de cualquier tipo de plagas que tenga la
posibilidad de ingresar a las instalaciones.

10.4.2. RESPONSABILIDADES

El PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

El CCGI es el responsable de verificar el cumplimiento de estos lineamientos y
registrar los formatos correspondientes

La empresa subcontratada se encarga de ejecutar lo establecido en este item.

Todo el personal tiene la responsabilidad de cumplir las disposiciones presentadas en
este item.

10.4.3. DISPOSICIONES
Las actividades y/o lineamiento se especifican en el CP-CPL-PRO1 Procedimiento de
Control de Plagas.

a. Refugio

Todo material o equipo en desuso (cajas, maderas, recipientes plasticos, papeles) que
pueda servir de refugio de plagas, sera eliminado.

Evitar la acumulacion de desechos en los alrededores o terrenos circundantes.

Todo producto malogrado seré eliminado de la zona de procesamiento.

Se debe tapar cualquier agujero o grieta en las paredes, pisos y techos que puedan
servir de anidamiento para plagas.

b. Exclusién

Las puertas deben mantenerse cerradas durante y después de las labores a fin de evitar
el ingreso de plagas.

Las mallas de todas las puertas y ventanas seran revisadas mensualmente y cambiadas
si presentasen roturas.

Las puertas y techos no deben presentar aberturas que puedan permitir el ingreso de
insectos y roedores.

c. Inspeccion

Se realizan inspecciones con frecuencia para localizar desperfectos de paredes, pisos,
techos, ventanas y cualquier agujero o grieta que pueda ser refugio de plagas.
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- Todo insumo como envases y productos que ingresen a la empresa deben ser
inspeccionados con el fin de determinar si presentan algun tipo de plaga.

- Se debe vigilar constantemente la presencia de sefiales que indiquen actividad de
roedores tales como huellas, pelos, excrementos, roeduras, mal olor y ruidos
caracteristicos.

d. Higiene

- Mantener en buen estado higiénico el equipo, las maquinarias, los almacenes, los
servicios higiénicos, vestidores, manejo de residuos y desperdicios, demas ambientes
de la Planta, cumpliendo las disposiciones establecidas en los capitulos anteriores de
este manual.

- Manejo de desperdicios adecuadamente.

e. Erradicacion
- Se realizara de acuerdo al procedimiento CP-CPL-PRO01 Procedimiento de Control

de Plagas
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XI.  VALIDACION DEL SISTEMA
11.1. OBJETIVO Y ALCANCE
Comprobar la eficacia, (cumplimiento de objetivos) de los procedimientos relacionados a
la limpieza, desinfeccion, control de procesos, prerrequisitos, BPM y plan HACCP
llevados a cabo en la empresa en el marco de las BPM y sistema HACCP de modo que se
aseguren las condiciones higiénicas sanitarias y la inocuidad del producto final.

Los lineamientos de las Buenas Practicas de Manufactura y sistema HACCP implantados
para la empresa procedimientos de limpieza y desinfeccion, los procedimientos
prerrequisito, las operaciones de produccion y plan HACCP, siempre y cuando estos sean
relevantes y directamente relacionados con la inocuidad del producto final.

11.2. RESPONSABILIDADES
- EI PCl es el responsable de realizar las gestiones pertinentes para proveer los recursos
necesarios y supervisar la ejecucion de las acciones correctivas.
- EI CCl es el responsable de realizar coordinaciones y llevar a cabo las actividades de
validacion de acuerdo al procedimiento y difundir los resultados al Gerente General,
asi como tomar las medidas correctivas en coordinacion con este.

11.3. DISPOSICIONES

11.3.1. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
- Procedimientos Prerrequisito.
- Programa de Higiene y Saneamiento
- Procedimientos e instrucciones de limpieza y desinfeccion.
- Registros BPM y HACCP.

- Plan HACCP.

- Certificados de calidad o informes de ensayo de superficies, manos, ambientes,
materia prima y producto terminado

- Check List

- Auditorias Internas

- Fichas técnicas
- entre otros.

11.3.2. FRECUENCIA

- Anual (Una vez o hasta definir la eficacia de un determinado método, frecuencia de
uso, parametros de proceso u otro).

- Cada vez que se realicen cambios (tipo de método, concentracién de productos de
desinfeccion, frecuencia, cambio de equipos, producto nuevo.) en un protocolo, que
puedan influir en la eficacia del mismo (No cumplimiento de objetivos: requisitos)
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11.3.3. ASPECTOS A VALIDAR:
BPM:

Eficacia de métodos de limpieza y desinfeccion de superficies, equipos, utensilios,
mobiliario, personal, infraestructura y otros pertinentes.
Eficacia del método de lavado y desinfeccion de manos.

HACCP:

Eficacia de los métodos de los puntos de control.
Eficacia de los limites criticos definidos, los cuales garantizaran la produccion de
insumos alimentarios inocuos.

11.3.4. VALIDACION BPM

Definidos los procedimientos de limpieza y desinfeccion directamente relacionados
con la inocuidad del producto, el Jefe de Aseguramiento de la Inocuidad coordina y
ejecuta la validacion de aspectos como: frecuencias y métodos de limpieza y
desinfeccion para determinar si son eficaces; siguiendo los lineamientos de los
protocolos de validacion TCP-PVM-PRO01 Validacion de Manos y CP-PVS-PR01
Validacion de superficies.

Si el método y/o frecuencia después de la validacion inicial presenta resultados dentro
de especificacién, y no se considera necesario realizar otra prueba: el Método queda
validado.

Si el método y/o frecuencia después de la validacion inicial no presenta resultados
dentro de especificacion, se procedera a investigar la causa y/o ajustar el método para
volver a comprobarse mediante un nuevo analisis; de demostrarse su ineficacia, se
deberé realizar los cambios que sean pertinentes en el respectivo procedimiento o
instruccion, para luego validarse.

Las acciones tomadas deberan registrarse en el formato de Reporte de Validacion del
respectivo protocolo.

Se realiza una revalidacién de un método cada vez que se produzcan cambios en los
métodos: en la concentracion de detergentes o desinfectantes utilizados, temperaturas,
frecuencias, tiempos de exposicion, secuencia de fases, entre otros, que pudieran
cambiar la eficacia del método.

11.3.5. VALIDACION HACCP

Definido el Plan HACCP para las diferentes lineas de proceso, se verifica que todos
los peligros han sido identificados, las medidas de control son apropiadas para todos
los peligros, los limites son pertinentes, las medidas de vigilancia sean las adecuadas y
los equipos del sistema de vigilancia estén calibrados; el Jefe de Aseguramiento de la
Inocuidad coordina y ejecuta la validacién del o de los PC y sus Limites de Control
(LC) para determinar si son eficaces para la obtencidn de productos inocuos, para lo
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cual se seguiran los lineamiento de los protocolos de validacion para cada uno de los
puntos de control de las diferentes lineas analizadas.

Si el PC después de la validaciéon inicial presenta resultados dentro de especificacion,
y no se considera necesario realizar otra prueba: el Método queda validado.

Si el PC después de la validacion inicial no presenta resultados dentro de
especificacion, se procedera a investigar la causa y/o ajustarlos parametros del PC para
volver a comprobarse mediante un nuevo analisis; de demostrarse su ineficacia, se
deberé realizar los cambios necesarios en el plan HACCP para luego validarse.

Las acciones tomadas deberan registrarse en el formato de Reporte de Validacion del
respectivo protocolo.

Se realiza una revalidacion del Plan HACCP cada vez que se produzcan cambios
significativos en el disefio del producto, proceso o planta y que afecte la gestion del
peligro significativo.

11.3.6. PROTOCOLOS
- CP-PVM-PROL1: Protocolo de Validacién del Lavado y Desinfeccién de Manos.
- CP-PVS-PRO1: Protocolo de Validacion de Limpieza y Desinfeccion de Superficies.
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XIl.  VERIFICACION DEL SISTEMA

12.1. OBJETIVO Y ALCANCE

Asegurar la adecuada implantacion del Sistema de Inocuidad y que los procedimientos
establecidos tanto de las BPM y plan HACCP cumplan los propdsitos para los que fueron
creados.

Proporcionar informacién oportuna de mejoras del sistema de inocuidad, asi como también
asegurar que las BPM y Plan HACCP funcionen como fueron disefiados y sigan siendo
pertinentes para los procesos.

Comprende las Buenas Practicas de Manufactura implantadas en la empresa, el Programa
de Higiene y Saneamiento, los controles de proceso y los procedimientos prerrequisito
implementados en la empresa.

El plan HACCP desarrollado e implementado para los procesos de elaboracion de
chocolates; elaborados por la empresa.

12.2. RESPONSABILIDADES

- EI PCGI tiene la responsabilidad de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

- El CCGI es el responsable de ejecutar y registrar las verificaciones de la
implementacion del sistema de inocuidad, la revision de registros, la supervision de las
actividades de verificacién microbioldgica de los productos superficies y ambiente, y
reporta los resultados al PCGI.

12.3. DISPOSICIONES

12.3.1. FRECUENCIA

12.3.1.1. VERIFICACION BPM

- Auto inspecciones: Semestral

- Revision de registros: Mensual

- Anédlisis microbioldgicos: segun Plan de Muestreo

12.3.1.2. VERIFICACION HACCP

- Analisis de producto terminado: segun Plan de Muestreo
- Check List HACCP: Semestral

- Reuvision de registros: Mensual

12.3.1.3. AUDITORIAS INTERNAS
- Auditorias Internas: Anual
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12.3.2. VERIFICACION BPM

12.3.2.1. REVISION DE REGISTROS

El CCGI revisa semanalmente los registros del plan y registra en el formato CP-BPM-
FRO2 Verificacion Microbiolégica de manos, superficies, ambientes, materia
prima y producto terminado respecto a las observaciones reportadas en los mismos
agrupandolos por item. Mensualmente entregara al Comité de Gestion de Inocuidad el
informe para su discusion y establecer las medidas correctivas que aseguren que lo
observado no vuelva a ocurrir o sea minimo cada vez. En caso que la observacién
encontrada tenga que ser corregida inmediatamente, el CCGI reportara inmediata y
directamente al PCGI o su representante, para que en coordinacion con éste se pueda
dar solucién rapida al problema.

12.3.2.2. AUTOINSPECCION HIGIENICO- SANITARIA

El CCGI realiza la auto inspeccién de la planta utilizando el formato CP-BPM-FR01
Check List Verificacion de las BPM. Evalla la informacién obtenida y crea un
informe con las no conformidades encontradas en la auto inspeccion CP-BPM-FR01
Check List Verificacién de las BPM. Este informe sera entregado al Comité de
Gestion de Inocuidad para su discusion y establecer las medidas correctivas que
aseguren que lo observado no vuelva a ocurrir o sea minimizado. En caso que la
observacion encontrada durante la inspeccion tenga que ser corregida inmediatamente,
se reportara inmediata y directamente al PCGI para que en coordinacion con éste se
pueda dar solucion rapida al problema.

12.3.2.3. VERIFICACION MICROBIOLOGICA

El CCGI establece en el CP-PM-PLO1 Plan de Muestreo, de forma detallada, las
pruebas microbioldgicas (de materia prima, superficies y ambientes) a realizar asi
como los puntos de muestreo y frecuencias.

Los resultados se registraran en el formato CP-BPM-FR02 Verificacion
Microbioldgica de Manos, Superficies, Ambientes y Productos.

12.3.3. VERIFICACION HACCP
12.3.3.1.REVISION DE REGISTROS

El CCGI revisa semanalmente los registros del plan HACCP vy registra en el formato
CP-HCP-FRO01 (Observaciones HACCP) respecto a las desviaciones del proceso y
los incumplimientos de los limites criticos de control, incumplimiento de la frecuencia
de registro u otro. Mensualmente entregard al Comité de Gestién de Inocuidad el
informe para su discusion y establecer las medidas correctivas que aseguren que lo
observado no vuelva a ocurrir 0 sea minimo cada vez. En caso que la observacion
encontrada tenga que ser corregida inmediatamente, el CCGI reportara inmediata y
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directamente al PCGI para que en coordinacion con éste se pueda dar solucién rapida al
problema.

12.3.3.2.CHECK LIST HACCP

El CCGI realiza la verificacion del plan HACCP utilizando el formato CP-HCP-FR02
Check List HACCP.

Evalua la informacién obtenida y crea un informe con los cambios encontrados y los
resultados de las verificaciones anteriores. Este informe sera entregado al Comité de
Gestion de Inocuidad para su discusion y establecer las medidas correctivas que
aseguren que lo observado no vuelva a ocurrir o sea minimizado. En caso que la
observacion encontrada durante la verificacion tenga que ser corregida
inmediatamente, el CCGI reportara inmediata y directamente al PCGI, para que en
coordinacion con éste se pueda dar solucion rapida al problema.

12.3.3.3.VERIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO

El control microbiologico de los productos terminados se realiza segun el Plan de
Muestreo CP-PM-PLO1 establecido, via externa o interna (Analisis de laboratorio),
con lo cual se logra corroborar que el producto terminado cumple los requisitos de
inocuidad exigidos por norma.

12.3.3.4.AUDITORIAS INTERNAS

El CCGI definira la realizacion de la auditoria interna por o menos una vez al afio del
todo el sistema de inocuidad implantado (BPM y HP), con la finalidad de verificar la
implantacién de dicho sistema y corroborar el cumplimiento de lo establecido en la
empresa.

Dichas auditorias serdn programadas siguiendo los lineamientos establecidos en el
Procedimiento CP-AUD-PRO01 Procedimiento de Auditorias Internas, siendo luego
activado el CP-ACP-PRO01 Procedimiento de Acciones Correctivas y/o Preventivas.

12.3.4. FORMATOS

CP-PM-PLO1: Plan de Muestreo

CP-BPM-FRO1: Auto Inspeccion de Planta

CP-BPM-FRO02: Verificacion Microbiolégica de Manos, Superficies, Ambientes y
Producto Final.

CP-HCP-FRO01: Observaciones del Sistema HACCP

CP-HCP-FRO02: Check List HACCP
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1. Las actividades de elaboracion y preparacion de alimentos en la empresa
CHOCOPERU S.A.C. requieren utilizacion de algunos utensilios de madera; y debido
a que estos utensilios representan riesgo de contaminacién, se ha esbozado los
siguientes lineamientos:

- Reducir al minimo el uso de utensilios de madera. Esta disminucién sera radical en
algunos casos, gradual en el reemplazo de aquellos utensilios, con los que no sea
posible encontrar una alternativa.

- Todos los operarios deberan reportar al Jefe de Aseguramiento de la Inocuidad
sobre el estado de los utensilios de madera mensualmente.

- Todos los utensilios de madera deteriorados (rotos, muy porosos, manchados, etc.)
seran desechados de las areas productivas previa coordinacion con el Jefe de
Aseguramiento de la inocuidad.

- Los utensilios de madera se someten a analisis de verificacion microbiologica por
lo menos dos veces al afo.

2. La Empresa CHOCOPERU S.A.C. se compromete a buscar los materiales mas
adecuados para la preparacién de alimentos y bebidas. Todo el personal de planta con
el Coordinador de Gestién de la Inocuidad para adquirir en lo posible materiales que
no sean de madera.

CcCaGl PCGI
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La empresa CHOCOPERU S.A.C., cuenta con diversos envases y utensilios de plasticos
duros, utilizados para la elaboracion de alimentos. Al respecto se ha elaborado los
siguientes lineamientos, a fin de minimizar los riesgos de contaminacion fisica debido a
roturas siendo su uso restringido progresivamente.

Se utiliza la cantidad minima indispensable de envases y utensilios de plasticos
duros siendo su uso restringido a ser usado en areas que representen un riesgo para
la inocuidad.

Se reemplazara progresivamente algunos utensilios por otros que cumplan el mismo
fin pero de materiales que no presenten riesgo de rotura y que sean  Seguros,
irrompibles y resistente al calor.

Todos los envases y utensilios de plasticos duros son identificados para su
verificacion y revision. Asi mismo se inspecciona frecuentemente para asegurar que
cualquier quebradura accidental fuese descubierta y eliminada.

Si algin envase, u utensilio sufre roturas, quiebres o rajaduras durante las
actividades de manipulacion de alimentos y bebidas, en las diferentes areas se
tomaran las siguientes medidas:

a. Desechar de inmediato el envase u utensilio roto introduciendo los restos en una
bolsa pléastica y cerrarla debidamente, la cual serd trasladada de inmediato al
tacho de desecho y el &rea sera limpiada.

b. Si en el momento en el que se ocasiond la rotura, se manipulaba alimentos y/o
bebidas cuyos recipientes no estaban tapados y no se tiene certeza de que ningun
fragmento de plastico duro alcanz6 el producto. El producto es “desechado ™.

Ccail PCGI
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CHOCOPERU MANUAL DE INOCUIDAD Codigo: CP-MN-POL03

Edicion: 01

SAC POLITICA DE VIDRIO agin s do 1

La empresa CHOCOPERU S.A.C., cuenta con diversos envases de material de vidrio, que
interviene en el proceso envasado de productos. Al respecto se ha elaborado los siguientes
lineamientos, a fin de minimizar los riesgos de contaminacion fisica debido a roturas:

1.

Se utiliza la cantidad necesaria de envases de vidrio en las diferentes &reas para el
envasado, si fuese necesario se utilizara envases resistentes al calor.

Los puntos de luz (fluorescentes, luminarias, etc.) ubicados en las diferentes areas
de procesamiento estan protegidos por micas plasticas.

Se han ubicado tachos exclusivos para el desecho de envases de vidrio y utensilios
rotos. Estos estan convenientemente ubicados dentro de la escuela.

Todos los envases de vidrio quebrados y/o rotos resultantes de las diferentes
actividades de manipulacién en: Recepcion, almacén deberan ser desechados en los
tachos exclusivos para este fin.

Si algan envase de vidrio se rompe durante las actividades de manipulacion de en
las diferentes areas de envasado se tomaran las siguientes medidas:

a. Anotar (en observaciones) en el formato de limpieza y desinfeccion del area
respectiva, la ocurrencia.

b. Desechar de inmediato el envase roto introduciendo los restos en una bolsa
plastica y cerrarla debidamente, la cual sera trasladada de inmediato al tacho de
desecho de vidrios y el area sera limpiada.

c. Si en el momento en el que se ocasiond la rotura, se manipulaba alimentos y/o
bebidas cuyos recipientes no estaban tapados y no se tiene certeza de que ningun
fragmento de vidrio alcanzé el producto. El producto es “desechado”.

Ningun personal (operario, personal de mantenimiento, recepcion, almacén, etc.)
deberé ingresar a las areas de manipulacion de alimentos con envases u utensilios
de vidrio que no sean parte del proceso productivo (por ejemplo: botellas de bebida,
vasos, copas, etc.).

Estd prohibido el uso de lentes con lunas de vidrio (solo resinas) para los
manipuladores de alimentos de las diferentes areas de procesamiento (operarios,
personal de recepcion, almacén, personal de mantenimiento).

CcCail PCGI
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SAC Rgv_isi(')n: 00
POLITICA DE PRODUCTO CAIDO Pagina 4 de 1

Durante las actividades de recepcion, almacenamiento, porcionamiento,
preparacion, etc.; se debera realizar las operaciones de modo que se minimicen las
posibilidades de dejar caer productos (comestibles) sobre superficies no higiénicas.

Todo el personal involucrado en las diferentes operaciones de manipulacién de
alimentos conocen los riesgos y peligros que se derivan para la inocuidad, por lo
que “evitan” dejar caer alimentos sobre superficies no Higiénicas.

Todo producto “caido” en cualquiera de las etapas de procesamiento, sobre
superficies que no hayan sido lavadas y desinfectadas previamente (por ejemplo:
pisos, superficies de trabajo), deberan “desecharse “ de inmediato si:

Estos se encuentran sin proteccién, por ejemplo: no empacados o envasados; Y si
como si por resultado de la caida, el empaque ha sufrido rotura.

Si el personal (operario, personal de recepcion, almacén, etc.) tuviera alguna duda
sobre el cumplimiento de esta politica durante su desempefio diario: caida de
productos en grandes cantidades, etc. Deberd comunicar de inmediato con el jefe de
aseguramiento de la Inocuidad.

Ccal PCGI
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FECHA: [ ] RESPONSABLE: |
AREA TIPO DESCRIPCION CANTIDAD VERIFICACION | OBSERVACION
. Fluorescentes tubulares dobles con
Vidrio
protector
Plastico duro Protector de fluorescentes tubulares
dobles
AREA ALMACEN DE | Plastico duro | Deshumedecedor

GRANOS Plastico duro | Aire acondicionado
Pléastico duro | Interruptores
Plastico duro | Enchufes
Madera Parihuelas
Vidrio Fluorescentes tubulares dobles con
protector
AREA 1: TOSTADO, | Pléstico duro (Fj’(r)%tligtor de fluorescentes tubulares
DESCASCARILLADO, —
REFINADO Y Pléastico duro | Interruptores
CONCHADO Plastico duro | Enchufes

Plastico duro

Tachos de basura

Plastico duro

Dispensadores

Fluorescentes tubulares dobles con

Vidrio protector
Plastico duro Protector de fluorescentes tubulares
) dobles
DE?!FI;EE?' I2DO Plastico duro | Moldes
TEMPERADO, P:ést!co guro IParlhuelas
CRISTALIZADO Y P ast!co uro | Interruptores
EMPAQUETADO Pléstico duro | Enchufes
Plastico duro | Tachos de basura
Plastico duro | Deshumedecedor

Plastico duro

Aiire acondicionado

Plastico duro

Dispensadores

Vidrio

Fluorescentes tubulares dobles con
protector

AREA DE ALMACEN | Plastico duro

Protector de fluorescentes tubulares
dobles

DE PRODUCTO Plastico duro

Interruptores

TERMINADO Plastico duro

Enchufes

Plastico duro

Tacho de basura

Plastico duro

Pahihuelas

Vidrio

Fluorescentes tubulares dobles con
protector

Vidrio

Espejos

Plastico duro

Protector de fluorescentes tubulares
dobles

SSHH. Plastico duro

Interruptores

Plastico duro

Enchufes

Plastico duro

Dispensador de jabdn

Plastico duro

Dispensador de papel toalla

Plastico duro

Dispensador de papel higiénico

Plastico duro

Tacho de basura

Plastico duro

Tuberia de desagiie de lavadero

CCaGl
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eé)g:g?] glP-CDR-PR01

SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE  |peroataes
DOCUMENTOS Y REGISTROS

I. OBJETIVO

Establecer las actividades para controlar, revisar, aprobar, actualizar, identificar cambios y
los lineamientos a seguir para la estructura y codificacion uniforme de la documentacién
del Sistema de Gestion de la Inocuidad y otros sistemas.

Il. ALCANCE

Aplica a todos los documentos del Sistema de Gestion de la Inocuidad y otros sistemas
implementados en la empresa.

111. DEFINICIONES

- Manual: Documento que especifica el sistema de gestion de la inocuidad de la empresa

- Documento: Cualquier soporte que contiene informacion escrita o en forma electrénica
en que se establecen reglas, directrices y programas o se especifican caracteristicas para
ciertas actividades o sus resultados, por ejemplo, manuales, procedimientos,
instructivos, formatos, documentos externos, e-mails, bases de datos, entre otros.

- Procedimiento: Documento que describe un proceso, donde se puede identificar las
actividades, responsabilidades y recursos necesarios para realizarlos.

- Instructivo: Documento que describe la manera especifica de realizar una actividad,
normalmente realizada s6lo por una persona o involucra un solo proceso y no la
interaccion de mas de un proceso.

- Formato: Medio de soporte de papel, disefiado como herramienta para el registro.

- Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de las
actividades desarrolladas. Los registros pueden desarrollarse en formatos o papel no
formateado, disco magnéetico, optico o electrénico, fotografia 0 muestra patrén o una
combinacién de éstos.

- Documentos Internos: Documentos propios necesarios para el funcionamiento de los
sistemas implementados por la empresa.

- Documentos externos: Documentos que no han sido generados por la empresa, pero
necesarios para el mantenimiento de los Sistemas de Gestion de la Inocuidad, u otros
sistemas implementados tales como guias, normas, entre otros.

- Archivo muerto: Lugar adecuado o deposito de documentos, registros, certificados
entre otros, pertenecientes al Sistema de Gestion de la Calidad e Inocuidad y otros
procedimientos requisito, mantenidos secuencialmente y ordenadamente por fechas,
afios, en archivadores adecuados y por tiempo indefinido.
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eé)g:g?] CP-COR-PROL
SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE |57 0

DOCUMENTOS Y REGISTROS

IV. RESPONSABILIDADES

- PCGI es el responsable de la aprobacién de toda documentacion del Sistema de
Gestion de Inocuidad.

- CCGl es el responsable de elaborar, controlar, difundir a los involucrados y mantener
un soporte electronico en el Sistema de Gestion de la Inocuidad, de los documentos de
la empresa de modo que facilite cualquier cambio o modificacion que pudiese ser
requerido.

- Todo el personal: Es responsable de la manipulacién de los documentos de modo que
se preserve su integridad y legibilidad.

V. FRECUENCIA
Cada vez que se requiera.

VI. DESCRIPCION

Descripcion | Responsable
Documentos Internos
- Comunica al Comité de Gestion de la Inocuidad u otro sistema la necesidad Personal
de elaborar o modificar un documento. Implicado
- Aprueba la solicitud de creacién o modificacion del documento. CCaGl

- Se retine con el Comité de Gestion de la Inocuidad y coordina con ellos para
realizar el nuevo documento o las modificaciones necesarias.

- En caso de ser una modificacién, el Comité de Gestiéon de la Inocuidad Personal
emitira una copia NO CONTROLADA para facilitar su modificacion. Implicado

- Una vez terminada la modificacién del documento devuelve la COPIA NO
CONTROLADA al Coordinador del Comité de Gestion de la Inocuidad.

- Revisa todos los documentos elaborados o modificados para su aprobacion. PCGI
- Aprueba todos los documentos elaborados o modificados. Para evidenciar
ello firmaré un acta, donde se indicara la fecha y nombre de los documentos PCGI
aprobados.
- Publicay difunde el documento. CCGI

Elaboracion de Documentos
Para la elaboracion de los documentos se tendra en cuenta lo siguiente:

- Encabezado para manuales, planes, procedimientos, instructivos y formatos Personal
sera de estructurado de la siguiente manera. Otros documentos seguiran la Implicado
misma estructura antes mencionada, cuando aplique; de lo contrario como
minimo debe contener el logo.
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eé)g:g?] (C):lP-CDR-PROl

SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE  |peoass
DOCUMENTOS Y REGISTROS

TITULO DEL DOCUMENTO %ﬂgﬁﬁ,‘;’v;";%’nﬂ‘:ﬁg"_m
NoMBre | (TIMES NEW ROMAN 16) | romars "

Revision: (Times New

EMPRESA | NOMBRE DEL DOCUMENTO  |ramng)
(TlMES NEW ROMAN 14) Pagina x de y (Times New

Roman 9)

- Pie de péagina para cualquier documento, sera siguiendo la siguiente

estructura.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
(Times New Roman 8) (Times New Roman 8) (Times New Roman 8)
Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia (Times New
Roman 8)

Identificacion del Documentos
Para su fécil identificacion, todos los documentos se identificaran por su
titulo y se codificara de la siguiente manera:

NOMBRE DEL TIPO DE
IL\IA?II;/ISSIEE%,E\ DOCUMENTO DOCUMENTO NUMERO XY
(PROCEDIMIENTOQ) (ACRONIMOS)
PL: Plan NGmero
PR: Procedimiento correlativo  del
CP ABC I: Instructivo .
. tipo de
FR: Formato documento
POL.: Politicas
Ejemplo:
CP-CDR-PRO1 CCGI

CP: (Referente al nombre de la empresa)

CDR: (Nombre del procedimiento: Control de Documentos y Registros)
PR: (Acronimo del tipo de documento)

01: (Namero correlativo del procedimiento)

Acronimos para Nombres del Procedimiento:
MN: Manual

AS: Acta de Sesion

ACP: Acciones correctivas y preventivas
AQ: Atencidn de Quejas

AUD: Auditorias Internas

BPM: Buenas Practicas de Manufactura
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DOCUMENTOS DE GESTION

Cddigo: CP-CDR-PR01

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE  |peoaries
DOCUMENTOS Y REGISTROS
CA: Abastecimiento y control de Agua
CAL.: Calibracién de Equipos
CAP: Capacitacion del personal
CDR: Control de Documentos y Registros
CP: Control de Plagas
CVT: Control de Vehiculos de Transporte
EVP: Evaluacion y control de Proveedores
HP: Higiene del Personal
HS: Higiene y Saneamiento
HCP: HACCP
ITR: Identificacion y Trazabilidad
MA: Manejo de Alérgenos
MME: Mantenimiento Preventivo y correctivo de Maquinarias y Equipos
PNC: Producto no Conforme
PM: Plan de Muestreo
PIA: Programa Integral Anual de Actividades
PVM: Protocolo de Validacion de Manos
PVS: Protocolo de Validacién de Limpieza y desinfeccion de Superficies
RS: Disposicion de Residuos Solidos
REC: Recepcion de Materia Prima, Insumos y Material de Empaque
Modificgc_iongs de Documentos _ B CCGl
Las modificaciones de todo el documento se identificara en el item de Control de
Cambios.
Almacenamiento y Distribucién de Documentos
- Almacena el documento original en digital y fisico, en el armario ubicado en
el la oficina de Calidad o de otro sistema al que el documento pertenece.
- Retira la version anterior identificandola con el sello de DOCUMENTO
OBSOLETO y colocandola en el archivador DOCUMENTOS OBSOLETOS.
- Actualizar el formato CP-CDR-FRO01 Control de Documentos Internos y CCGl
Externos.
- Distribuye COPIAS CONTROLADAS a quien lo solicite y a las diferentes
areas; las cuales se controlaran con el formato CP-CDR-FR01 Control de
Documentos Interno y Externos.
- Recupera las COPIAS CONTROLADAS de la version anterior y las destruye.
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SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE  |pgieis
DOCUMENTOS Y REGISTROS

Documentos Externos

- La identificacidn y control de los documentos externos se realiza a través del
formato CP-CDR-FRO2 Lista de Documentos Externos y CP-CDR-FR01
Control de Documentos internos y externos. Los documentos externos
son almacenados en el archivador de DOCUMENTOS EXTERNOS.

- En caso se requieran de COPIAS CONTROLADAS, estas se distribuiran de
acuerdo al area que las solicite, dejando constancia de la distribucion en el CCGI
formato CP-CDR-FRO01 Control de Documentos Internos y Externos.

- La vigencia de dichos documentos debe actualizarse por o menos una vez al
afio en los organismos calificados para dicha verificacion.

- En caso se requieran mantener documentos obsoletos, esto igualmente se
controlan con el Control de Documentos Internos y Externos CP-CDR-
FRO1, siendo igualmente sellados como DOCUMENTO OBSOLETO.

Registros
- Mantiene los registros al dia, actualizados y garantiza su almacenamiento en
lugares apropiados y seguros, con el fin de evitar su deterioro. Personal
- Mantiene legibles, identificables y recuperables. Responsable

- Controla los registros con el formato CP-CDR-FR03 Control de Registros. | de] Documento
- Toda modificacion en un registro en papel es marcado con una “X” sobre el
dato errado, firmado al costado y registrando el dato correcto.

Tiempo de Conservacion de Registros

- El tiempo de conservacion de los documentos del Sistema de Gestion de
Inocuidad, depende de las necesidades de la empresa y de los requisitos Personal
legales del pais. Responsable

- El periodo de archivo de los registros del sistema es de un afo (01). Y la del Documento
disposicion final (documento muerto) de los registros como maximo dos
afios (02).

Estructura de documentos

I Objetivo

Il.  Alcance

I11.  Definiciones

IV. Responsabilidades
V. Frecuencia

VI. Descripcion

VII. Formatos

VIII. Anexos

IX. Referencias

X.  Control de Cambios
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Codigo: CP-CDR-PRO1

Edicion: 01

SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE | Revision: 00
DOCUMENTOS Y REGISTROS

Pagina 6 de 6

VII.FORMATOS

- CP-CDR-FRO01: Control de Documentos Internos y Externos

- CP-CDR-FRO02: Lista de Documentos Externos
- CP-CDR-FRO03: Control de Registros

VIll. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS
N/A

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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INTERNOS Y EXTERNOS
DOCUMENTOS INTERNOS DISTRIBUCION
N° Codigo Documento Revision Fecha de Coﬁ&%ilzda Destino Firma del
g Recepcion NO Responsable

V°B° CCGI
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DOCUMENTOS DE GESTION Cédigo: CP-CDR-FR02
CHOCOPERU Edicion: 01
SAC Rfev_isi()n: 00
LISTA DE DOCUMENTOS EXTERNOQS |Paginaldel
DOCUMENTOS EXTERNOS
Fecha de Vigencia
(0]
N Documento Emision T NG

"Norma sanitaria que establecen los criterios

1 microbiologicos de calidad sanitaria e inocuidad para \
alimentos” RM N° 591-2008/MINSA

9 Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de N
Alimentos y Bebidas Decreto supremo N° 007-98- SA

3 Caodigo internacional de Practicas recomendadas- N
CAC/RCP 1-1969,Rev 4 (2003)

4 ley N° 29571 Cadigo de Proteccién y Defensa del N
Consumidor
Norma sanitaria para trabajos de desinsectacion,

5 desratizacion, desinfeccion, LyD de reservorios de agua, N
Limpieza de ambientes y tanques Sépticos- RM N° 449-
2001-SA-DM

6 Reglamento (CE)N° 2073/2005 de la comision V
Analisis de Residuos de Plaguicidas : Parte del producto

7 agricola a la que se aplican los limites maximos del Codex \
para residuos y que se analiza CAC/GL 41-1993

8 Norma general del Codex para los contaminantes y las N
toxinas presentes en los alimentos

9 DS 031-2010 Calidad sanitaria del Agua v
Ley N° 29571 Cdodigo de Proteccion y Defensa del

10 - N
Consumidor

11 | Commission Directive 95/45/EC of 26 July 1995 \

12 | Guia Técnica de Superficies RM 461 2007 \/

13 | Reglamento de Desaguies Industriales V

14 |EU Aflatoxinas N 165-2010 Reglamento de la CE v

V°B° CCGI
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DOCUMENTOS DE GESTION Cédigo: CP-CDR-FRO03
CHOCOPERU Edicidn: 01
SAC CONTROL DE DOCUMENTOS Pégiret do 5
INTERNOS Y EXTERNOS
, TIEMPO TIPO DE ,
Ne° CODIGO REGISTRO MINIMO DE DOCUMENTO RESPONSABLE DISPOSICION FINAL
CONSERVACION

1 |CP-AS-FROL  |Acta de Sesién 1 afio REGISTRO | Coordinadordel Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

2 CP-MN-01 Manual de Inocuidad 1 afo MANUAL Coordma}dor del Com'te 2 Aros - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

3 |CP-MN-POLO1 |Politica de Madera 1 afio poLiTIcA | Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

4 CP-MN-POLO02 |Politica de Plasticos duros 1 afio POLITICA Coordlr]a}dor del Com'te 2 Anos - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

5 |CP-MN-POLO3 |Politica de Vidrio 1 afio poLiTIcA | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

6 |CP-MN-POLO4 |Politica de Producto Caido 1 afio poLiTIcA | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

7 |T-MN-FROL | Check List Politicas 1 afio CHECK LisT | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

8 CP-HP-PROL Pr_oc_:edlmlento de Control de Salud e 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlr}a}dor del Comlte 2 Anos - Documento
Higiene del Personal de Gestion de Inocuidad muerto

9 |CP-HP-FROL | Control de Carné de Sanidad 1 afio REGISTRO | Coordinadordel Comite | 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

10 | CP-HP-FRO2 Control de Higiene del Personal 1 afo REGISTRO COOFdII’!é}dOI‘ del Comlte 2 Afos - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

11 | CP-CAP-PRO1 Procedimiento de Capacitacion Del 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Personal de Gestion de Inocuidad muerto

12 |CP-CAP-FRO1 |Programa Anual de Capacitacion 1 afio REGISTRO Coordinador del Comite 2 Anos - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
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Coordinador del Comité

2 Afos - Documento

13 |CP-CAP-FR02 |Lista de asistencia a la Capacitacion 1 afio REGISTRO . .
de Gestidn de Inocuidad muerto
14 | CP-CAP-ER03 Data, Capacitacion y Enfermedades 1 afio REGISTRO Coordlr}a}dor del Comlte 2 Aios - Documento
del personal de Gestion de Inocuidad muerto
Procedimiento de Recepcion de . " ~
15 |CP-REC-PRO1 | Materia Prima, Insumos y Material 1 afio PROCEDIMIENTO | C00rdinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
de Empaque
16 | CP-REC-ERO1A antrol de Recepcion de Materia 1 afio REGISTRO Coordlr!a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
prima de Gestion de Inocuidad muerto
17 | CP-REC-FR01B |Control de Recepcion de Insumos 1 afio REGISTRO Coordlr}e}dor del Com'te 2 Afios - Documento
de Gestidn de Inocuidad muerto
18 | CP-REC-ERO1C Control de Recepcion de Material de 1 afio REGISTRO Coordmgdor del Comlte 2 Aios - Documento
empaque de Gestion de Inocuidad muerto
19 |CP-FT-FROIA | Fichas Técnicas — Materia Prima 1 afio FICHA TECNICA | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
50 |CP-ET-ERo1g | Fichas Tecnicas — Material de 1 afio FICHA TECNICA | Coordinador del Comite 2 Aiios - Documento
Empaque de Gestion de Inocuidad muerto
21 | CP-ET-ERO1C Flcha§ Técnicas — Producto 1 afio EICHA TECNICA Coorqudor del Comlte 2 Aios - Documento
Terminado de Gestion de Inocuidad muerto
29 | CP-EVP-PRO1 Proced_lmlento de Evaluacion y 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Seleccion de Proveedores de Gestion de Inocuidad muerto
23 - Constancia de Inspecciones 1 afio REGISTRO COOFdII‘!&}dOI‘ el Com'te 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
24 | CP-EVP-FROL quha de Informgcmn del Proveedor 1 afio REGISTRO Coordlr?a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
(Bienes o servicios) de Gestion de Inocuidad muerto
o5 |Cp-EVP-ER0? | Evaluaciony Reevaluacion de 1 afio REGISTRO Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
Proveedores de Productos de Gestion de Inocuidad muerto
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26 |CP-EVP-FR03 |Relacion de Proveedores Aprobados 1 afio REGISTRO Coordlqa}dor del Cof‘“te 2 Atios - Documento
de Gestidn de Inocuidad muerto
27 | CP-EVP-ER04 Check List de Inspeccion a 1 afio REGISTRO Coordlr}a}dor del Comlte 2 Aios - Documento
Proveedores de Gestion de Inocuidad muerto
28 | CP-EVP-ERO5 Programa Anual de Auditorias al 1 afio REGISTRO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Proveedor de Gestion de Inocuidad muerto
29 |CP-CP-PROL | Procedimiento de Produccién 1 afio PROCEDIMIENTO | S00rdinador del Comité |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
30 |CP-CP-EROL Cont_rol de Temperatura de 1 afio REGISTRO COOI‘dIrTE,ldOI‘ del Comlte 2 Afos - Documento
ambientes de Gestion de Inocuidad muerto
31 |CP-CP-FR02 | Control de Tostado 1 afio REGISTRO | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestidn de Inocuidad muerto
32 | CP-CP-FRO3 Control de Despacho 1 afio REGISTRO COOI’dII‘!&}dOf del COF“'te 2 Afos - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
33 | CP-MA-PROL Prqcedlmlento de Manejo de 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Alérgenos de Gestion de Inocuidad muerto
Procedimiento Mantenimiento . s ~
34 |CP-MME-PRO1 |Preventivo y Correctivo de 1 afio PROCEDIMIENTO | CPordinador del Comite | 2 Afios - Documento
L . - de Gestion de Inocuidad muerto
Maquinarias, equipos y utensilios
Ficha de mantenimiento preventivo . s ~
35 |CP-MME-FRO1 |y correctivo de maquinarias y 1 afio REGISTRO Coordlr}a}dor del Com'te 2Alos SDoclmento
equipos de Gestion de Inocuidad muerto
36 | CP-MME-ER0?2 Flcha_d_e mantenimiento de 1 afio REGISTRO Coordlr!a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
utensilios de Gestion de Inocuidad muerto
37 | CP-CAL-PRO1 Proc_edlmlento gle Callbrac_lo_q de 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlr]e}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Equipos y Medios de Medicién de Gestion de Inocuidad muerto
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Calibracion y Verificacion de

Coordinador del Comité

2 Afos - Documento

38 |CP-CAL-FRO1A . 1 afio REGISTRO c )
TermoOmetro de Gestidn de Inocuidad muerto
39 | CP-CAL-FRO1B Callpramon y Verificacion de Pesas 1 afio REGISTRO Coordlr}a}dor del Comlte 2 Anos - Documento
patron de Gestién de Inocuidad muerto
40 | CP-CAL-EROLC C_allpraCIon y Verificacion de Termo 1 afio REGISTRO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
higrémetro de Gestion de Inocuidad muerto
40 | CP-CAL-ER0? Tar.Jeta para equipos fuera de 1 afio REGISTRO Coordlr}a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
calibracién de Gestion de Inocuidad muerto
41 |CP-ITR-PRo1 | Procedimiento Identificacion y 1 afio PROCEDIMIENTO | S00rdinador del Comite |2 Afios - Documento
Trazabilidad de Gestion de Inocuidad muerto
42 | cp-cVT-pRo1 | Procedimiento control de Vehiculos 1 afio PROCEDIMIENTO | Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
de Transporte de Gestidn de Inocuidad muerto
43 | cP-cVT-FRO1 Control de Vehlcu_los de Transporte 1 afio REGISTRO Coordlr}a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
de Producto Terminado de Gestion de Inocuidad muerto
44 | CP-CA-PROL Procedimiento de Abastecimiento y 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Control de Agua de Gestién de Inocuidad muerto
45 | CP-CA-EROL Control de Cloro Libre Residual del 1 afio REGISTRO Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
Agua de Gestion de Inocuidad muerto
16 | CP-CA-FRO2 antrol_ F|§|c_qu|m|co y 1 afio REGISTRO Coordlr]a}dor del Comlte 2 Aios - Documento
Microbiologico del Agua de Gestion de Inocuidad muerto
47 |CP-CPL-PRO1 |Procedimiento de Control De Plagas 1 afio PROCEDIMIENTO | C00rdinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
48 |CP-CPL-FRO1 |Control de Insectos Voladores 1 afio REGISTRO Coordlr}e}dor del Com'te 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
49 |CP-CPL-FRO2 |Control de Fumigacion 1 afio REGISTRO | Coordinador del Comite | 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
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Coordinador del Comité

2 Afos - Documento

50 |CP-CPL-FRO3 |Senales de Infestacion de Plagas 1 afio REGISTRO . .
de Gestidn de Inocuidad muerto
51 |CP-CPL-FRO4 |Control de Estaciones para Roedores 1 afio REGISTRO Coordma}dor el COF”'te 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
52 |CP-RS-PRoL | Lrocedimiento de Disposicion de 1 afio PROCEDIMIENTO | C00rdinador del Comité |2 Afios - Documento
Residuos Solidos de Gestion de Inocuidad muerto
53 |CP-RS-FRO1 Control y Disposicion de Residuos 1 afno REGISTRO Coordinador del Comite 2 Anos - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
54 | CP-HS-PRO1 Procedlr_nlento Higiene y 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlr?a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Saneamiento de la planta de Gestion de Inocuidad muerto
55 | CP-HS-ERO1L Control de Higiene y Saneamiento 1 afio REGISTRO Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
de la planta de Gestidn de Inocuidad muerto
56 | CP-HS-101 Instrugtl\(o: Dosificacion y dilucion 1 afio INSTRUCTIVO Coordlr}a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
de Quimicos de Gestién de Inocuidad muerto
57 | CP-HS-102 In_structlvg: Determinacién de Cloro 1 afio INSTRUCTIVO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Libre Residual de Gestion de Inocuidad muerto
58 | CP-HS-103 Instructivo: Lavado y Desinfeccion 1 afio INSTRUCTIVO | Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
de Manos de Gestion de Inocuidad muerto
e, Instructivo: Limpieza y ~ Coordinador del Comité 2 Afos - Documento
59 |CP-HS-104 Desinfeccion de Pisos y Canaletas 1 ano INSTRUCTIVO de Gestion de Inocuidad muerto
Instructivo: Limpieza y Coordinador del Comité 2 Afos - Documento
60 |CP-HS-105 Desinfeccion de Paredes, Puertas y 1 afio INSTRUCTIVO . . muerto
de Gestion de Inocuidad
Ventanas
61 |CP-HS-106 Instructlvq:, Limpiezay 1 afio INSTRUCTIVO Coordlr?a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Desinfeccion de Techos de Gestion de Inocuidad muerto
62 |CP-HS-107 Instructivo: Limpiezay 1 afio INSTRUCTIVO | Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
Desinfeccion de Luminarias de Gestion de Inocuidad muerto
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Instructivo: Limpieza 'y Coordinador del Comité 2 Anos - Documento
63 |CP-HS-108 Desinfeccion de Utensilios de 1 afio INSTRUCTIVO o, . muerto
A de Gestion de Inocuidad
Limpieza
Instructivo: Limpiezay Coordinador del Comité 2 Afos - Documento
64 |CP-HS-109 Desinfeccion de Accesorios 1 afio INSTRUCTIVO . . muerto
o de Gestion de Inocuidad
Sanitarios
65 | CP-HS-110 Instructlvq:, leplez_a y 1 afio INSTRUCTIVO Coordlr!a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Desinfeccion de Parihuelas de Gestion de Inocuidad muerto
Instructivo: Limpiezay Coordinador del Comité 2 Afos - Documento
66 |CP-HS-111 Desinfeccion de deshumedecedor y 1 afio INSTRUCTIVO - . muerto
i .. de Gestién de Inocuidad
aire acondicionado
e Instructivo: Limpieza 'y N Coordinador del Comité 2 Anos - Documento
67 | CP-HS-I12 Desinfeccion de Balanza y Selladora 1 ano INSTRUCTIVO de Gestion de Inocuidad muerto
Instructivo: Limpiezay Coordinador del Comité 2 Aios - Documento
68 |CP-HS-113 Desinfeccion de tostador y 1 afio INSTRUCTIVO L . muerto
. de Gestion de Inocuidad
Descascarilladora
Instructivo: Limpieza y 2 Anos - Documento
69 | CP-HS-114 Desinfeccion de E_quos 1 (Molino, 1 afio INSTRUCTIVO Coordlr}a}dor del Comlte muerto
Temperadora, Refinadora, de Gestion de Inocuidad
Derretidor)
Instructivo: Limpieza y Coordinador del Comité 2 Aios - Documento
70 |CP-HS-115 Desinfeccion de Mesa y Plancha de 1 afio INSTRUCTIVO L . muerto
Granito de Gestion de Inocuidad
Instructivo: Limpieza y . . 2 Aios - Documento
71 |CP-HS-116 Desinfeccion de Equipos 2 1 afio INSTRUCTIVO Coordlr}e}dor del Com'te muerto
. de Gestion de Inocuidad
(Conchadoras y Temp semi)
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el Instructivo: Limpieza 'y o Coordinador del Comité 2 Anos - Documento
72 |CP-HSAIL Desinfeccion de Moldes 1 ano INSTRUCTIVO de Gestion de Inocuidad muerto
Instructivo: Limpiezay Coordinador del Comité 2 Aios - Documento
73 | CP-HS-118 Desinfeccion de Carrito de 1 afio INSTRUCTIVO L ) muerto
de Gestion de Inocuidad
Moldeado
Instructivo: Limpiezay . . 2 Aios - Documento
74 | CP-HS-119 Desinfeccion de Cocina 'y 1 afio INSTRUCTIVO Coordlr}e}dor del Com'te muerto
i de Gestion de Inocuidad
Microondas
75 | CP-HS-120 Instructlvq:’ lepleza_y 1 afio INSTRUCTIVO Coordlr}a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Desinfeccion de Refrigeradora de Gestion de Inocuidad muerto
e, Instructivo: Limpieza y ~ Coordinador del Comité 2 Afos - Documento
76 |CP-HS-I121 Desinfeccion de Ventilador L ano INSTRUCTIVO de Gestion de Inocuidad muerto
Instructivo: Limpieza 'y N Coordinador del Comité 2 Anos - Documento
17| CP-HS-22 Desinfeccion de Tachos de Basura 1 ano INSTRUCTIVO de Gestion de Inocuidad muerto
78 |CP-HS-123 Instructlvq:, leplgza y 1 afio INSTRUCTIVO Coordmgdor del Comlte 2 Aios - Documento
Desinfeccion de Dispensadores de Gestion de Inocuidad muerto
79 | CP-HS-124 Instructlvq:, Limpieza 'y 1 afio INSTRUCTIVO COOI’dII’!&IldOI‘ del Comlte 2 Afos - Documento
Desinfeccion de Estantes de Gestion de Inocuidad muerto
el Instructivo: Limpieza y o Coordinador del Comité 2 Anos - Documento
80 | CP-HS-I2S Desinfeccion de Utensilios Menores 1 ano INSTRUCTIVO de Gestion de Inocuidad muerto
Procedimiento de Control de ~ Coordinador del Comité 2 Aios - Documento
81 | CP-CDR-PROL Documentos y Registros 1 ano PROCEDIMIENTO de Gestion de Inocuidad muerto
82 | CP-CDR-FRO1 Control de Documentos Internos y 1 afio REGISTRO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Externos de Gestion de Inocuidad muerto
83 |CP-CDR-FR02 |Listado de Documentos Externos 1 afio REGISTRO COOI’dII‘!&}dOf del COF“'te 2 Afos - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
84 |CP-CDR-FR03 |Control De Registros 1 afio REGISTRO | Coordinador del Comite | 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
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85 | CP-AQ-PRO1 Proc_edlmlento de Atencion De 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlqa}dor del Comlte 2 Anos - Documento
Quejas de Gestion de Inocuidad muerto

86 |CP-AQ-FRO1 Atencién de Quejas de Clientes 1 afo REGISTRO COOI’dII‘!&}dOf del COF“'te 2 Anos - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

87 |cp-PNC-PRO1 Procedimiento de Disposicion de 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlr]a}dor del Comlte 2 Afos - Documento
Productos No Conformes de Gestion de Inocuidad muerto

88 |CP-PNC-FROL |Reporte del Producto No Conforme 1 afio REGISTRO | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

89 | CP-PNC-ER02 Etiqueta de Advertencia de Producto 1 afio REGISTRO Coordlr!a}dor del Comlte 2 Anos - Documento
No Conforme de Gestion de Inocuidad muerto

90 |CP-RPM-PRo1 | Lrocedimiento de Retiro de 1 afio PROCEDIMIENTO | C00rdinador del Comite |2 Afios - Documento
Producto del Mercado de Gestion de Inocuidad muerto

91 |CP-RPM-ERo1 | Control de Retiro de Producto del 1 afio REGISTRO Coordinador del Comite 2 Aiios - Documento
Mercado de Gestion de Inocuidad muerto

Procedimiento de Auditorias - Coordinador del Comité 2 Afos - Documento
92 | CP-AUD-PRO1 Internas 1aho FROCEDIMIENTO de Gestion de Inocuidad muerto

93 |CP-AUD-FROL | Programa Anual de Auditorias 1 afio REGISTRO | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

94 |CP-AUD-FR02 |Plan de Auditoria 1 afio REGISTRO | Coordinadordel Comite | 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

95 |CP-AUD-FRO3 |Lista de Asistencia 1 afio REGISTRO | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

96 |CP-AUD-FRO4 |Lista de Verificacion 1 afio REGISTRO | Coordinador del Comite |2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto

97 |CP-AUD-FRO5 |Reporte de no conformidades / OBS 1 afio REGISTRO Coordinador del Comite 2 Anos - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
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Procedimiento de Acciones

Coordinador del Comité

2 Afos - Documento

98 |CP-ACP-PRO1 . . 1 afio PROCEDIMIENTO L .
correctivas y/o preventivas de Gestién de Inocuidad muerto
99 |cp-ACP-Fro1 | Solicitud de accion correctiva y/o 1 afio REGISTRO Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
preventiva de Gestion de Inocuidad muerto
100 | CP-PM-PLO1 | Plan de muestreo 1 afio PLAN Coordinador del Comite | 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
101 |CP-PIA-FRO1 | Programa Integral Anual de 1 afio PROGRAMA Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
Actividades de Gestion de Inocuidad muerto
102 | CP-PVS-PRO1 Proto_colo d_e, validacion Qe_ limpieza 1 afio PROCEDIMIENTO Coordlr!a}dor del Comlte 2 Aios - Documento
y desinfeccion de superficies de Gestion de Inocuidad muerto
103 | cP-PVS-ERO1 Repo_rte de _v,alldauon de la _I|r_np|eza 1 afio REGISTRO Coordlqa}dor del Comlte 2 Afos - Documento
y desinfeccion de las superficies de Gestion de Inocuidad muerto
104 | CP-PVM-PRo1 | Protocolo de validacion de lavado 1 afio PROCEDIMIENTO | Coordinador del Comite 2 Aiios - Documento
de manos de Gestion de Inocuidad muerto
Reporte de validacion de lavado y ~ Coordinador del Comité 2 Aios - Documento
105 | CP-PVM-FROZ | osinfeccion de manos L ano REGISTRO de Gestion de Inocuidad muerto
106 |CP-BPM-FROL | Check List Verificacion de las BPM 1 afio CHECK LisT | Coordinador del Comite | 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
Verificacion microbioldgica de . - N
107 | CP-BPM-FR02 | manos, superficies, ambientes, 1 afio REGISTRO Coordlr}a}dor del Com'te 2 Afos - Documento
oL . de Gestion de Inocuidad muerto
materia prima y producto terminado
108 |CP-HCP -FRO1 | Observaciones del Sistema HACCP 1 afio REGISTRO Coordinador del Comité | 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
109 | CP-HCP -FR02 | Check List HACCP 1 afio CHECK LisT | Coordinador del Comite 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
110 | CP-HCP-PLOL | Plan HACCP 1 afio Plan Coordinador del Comite | 2 Afios - Documento
de Gestion de Inocuidad muerto
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I. OBJETIVO

Manejar adecuadamente y resolver las quejas o reclamos de los clientes, con la finalidad de
tomar medidas correctivas efectivas y mejorar la calidad e inocuidad de nuestro servicio,
estableciendo un canal de comunicacion entre CHOCOPERU S.A.C. y sus clientes.
Asimismo establecer un historial de quejas.

1l. ALCANCE

Se aplica a todo tipo de quejas o reclamos que los clientes realizan a la empresa.

I11. DEFINICIONES

Quejas: Expresién de la no conformidad de un producto y/o servicio por parte del cliente.
IV. RESPONSABLES

- PCGI: es responsable de brindar los recursos necesarios para el cumplimiento del
presente procedimiento.

- Jefe de Marketing: es responsable de recepcionar la queja del cliente y derivarla al
area de Aseguramiento de la Inocuidad; asi mismo es el responsable de la canalizacion
de la solucion hacia los clientes.

- CCGl: es responsable de evaluar e investigar las causas de las queja, realizar la
trazabilidad del producto involucrado, brindar toda la informaciéon a fin de darle
solucién, cumpliendo el procedimiento de atencion a quejas.

V. FRECUENCIA

Cada vez que se presente una queja de los clientes.

VI. DESCRIPCION

Descripcion Responsable

- Recepcion a la queja del cliente via mail, fax, llamada telefénica, en los puntos
de venta u otro y lo deriva al CCGI. Registra la siguiente informacién en el
formato CP-AQ-FRO01: Atencion de Quejas de clientes para ser derivado al
CCGl: Jefe de
e Fecha de la queja, nombre de la empresa/Razén Social, nombre de la | Marketing

persona que emitid la queja y cargo.
e Datos del producto (producto en reclamo, N° lote, cantidad y fecha de
vencimiento).
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CHOCOPERU

DOCUMENTOS DE GESTION Cédigo: CP-AQ-PRO1

Edicion: 01

SAC PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE | Foio %

QUEJAS

e Descripcion de la queja o reclamo, con especificaciéon clara de las
cuestiones sobre las gque solicita la queja o reclamo.

e Si tiene las evidencias que abren en su poder y en las que se
fundamenta su queja o reclamacion.

Registra la informacion enviada en el formato CP-AQ-FRO01: Atencién de
Quejas de clientes.

Inicia la investigacion de la causa de la queja realizando la trazabilidad del
lote involucrado en funcién a la informacion contenida en el formato
respectivo.

Una vez que se ubica la contramuestra del lote involucrado se procede a
realizar las evaluaciones en el laboratorio de calidad y en el CPP de acuerdo a
la queja reportada.

En caso el cliente proporcione una muestra del lote problema, se verifica la
integridad y hermeticidad del producto, que permitan determinar su aptitud
para realizar los analisis respectivos.

Culminada la Investigacion de la queja el CCGI define la o las medidas a
tomar sobre la queja expuesta y lo registra en el formato CP-AQ-FRO1
Atencién de Quejas de clientes, emitiendo un informe con los resultados
obtenidos y las conclusiones al PCGI y al Jefe de Marketing. Dichas medidas
pueden corresponder a una respuesta al cliente o simplemente serviran como
ayuda para la mejora continua de la empresa.

CCal

Toma acciones correctivas referentes a la queja recibida y se comunica al
personal directamente implicado y/o responsable para corregir y evitar
posteriores quejas, registrandose en el formato CP-AQ-FRO01: Atencidon de
Quejas de clientes.

CCal

Si la queja resultara procedente, el Gerente General coordina con el area de
ventas la compensacion al cliente y las areas involucradas aplicaran las
correcciones necesarias afin de evitar que la queja sea reincidente.

PCGI / Jefe
de Marketing

Si la queja resultara improcedente, enviara una comunicacién al cliente
informando que su queja es ilegitima.

Jefe de
Marketing

Si la queja es por problemas y/o defectos de calidad y si el lote problema aun
permanezca en los almacenes de la planta, notifica al personal de almacén para
que identifiquen correctamente el lote como OBSERVADO Yy retenga su
salida, hasta que se hayan tomado las decisiones respecto a la queja presentada.

CCaGl

En caso la queja o reclamo es de gravedad, es decir si el riesgo de dafiar la
salud del consumidor es elevado, comunica al PCGI.

CcCal

Autoriza y supervisa las acciones posteriores a tomar en caso el reclamo haya
sido considerado de gravedad.

PCGI
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QUEJAS
- Comunica de forma INMEDIATA para el retiro de los productos. Ccal

- Retiran todos los productos de los puntos de distribucion.
- El retiro de los productos se realizard segun el procedimiento de Retiro de Choferes
Producto CP-RPM-PROL.

- Registra lo sucedido en el formato CP-AQ-FR01 Atencidén de Quejas de
clientes para dejar constancia de la queja o reclamo, para servir de | CCGI
comparacion en hechos similares y que la empresa mejore continuamente.

VII.FORMATOS

CP-AQ-FRO01 Atencion de Quejas de clientes

VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

CP-RPM-PRO01 Procedimiento de Retiro de Producto.

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios

Elaborado por: Comité de Gestion de la
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SAC PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE | foio )

QUEJAS

Empresa: Fecha:

Reportado por: Cargo:

Producto: N° de Lote: ‘ Cantidad:

Fecha de Produccion Fecha de Vencimiento:

Recepcionado por: Cargo:

Descripcion de la Queja o Reclamo

CHOCOPERU S.A.C

Descripcion de la Causa de la Queja o Reclamo

CCal

Solucién o medida a tomar

Responsable CCGl

Observaciones

V°B° CCGI |
FECHA REVISION:
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eé)g:g?] CP-PNC-PROL
SAC PROCEDIMIENTO DE PRODUCTOS | p&ii e
NO CONFORME
. OBJETIVO

El presente procedimiento tiene la finalidad de asegurar que los productos no conformes
con los requisitos especificados sean detectados, identificados y segregados en cualquier
fase de la produccién o en los puntos de venta, a fin de impedir su uso inadvertido.

Il. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable en toda la linea de produccién de CHOCOPERU S.A.C.,
desde la materia prima, insumos, material de empaque, hasta producto en proceso y
producto terminado.

I11. DEFINICIONES

- Producto No Conforme: Se incluyen los productos terminados asi como los
productos en proceso, materia prima, e insumos que se utilizan en la elaboracién de
productos de pasteleria que incumplen con los requisitos especificados.

- No Conformidad: Incumplimiento de un requisito.

- Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria.

- Desecho: Accién tomada sobre un producto no conforme, para impedir su uso
inicialmente previsto (destruccion).

IV. RESPONSABILIDADES

PCGI: es el responsable de la supervision y correcta aplicacion del presente procedimiento
y de decidir y autorizar el tratamiento de los productos no conformes cuando estos son
muy complejos.

CCGl: se encarga de verificar que el producto cumpla con los requisitos establecidos por
la empresa. Ademas es responsable de sefialar los productos no conformes, de la aplicacion
de este procedimiento, registro y de la evaluacion de las no conformidades con su
respectiva medida correctiva.

V. FRECUENCIA

Cada vez que se presente un producto no conforme
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NO CONFORME

VI. DESCRIPCION

Descripcion

Responsable

En la Recepcion verifica si la materia prima, insumos y material de empaque
cumple con los requisitos establecidos por la empresa de acuerdo al procedimiento
de recepcion.

En caso de detectar un producto o lote no conforme (que no cumplan los requisitos
establecidos en las fichas técnicas, producto expirado, envase deteriorado, etc.),
registra la no conformidad en el formato CP-PNC-FRO01: Reporte del Producto
No Conforme. Se procederd a separar el producto o lote no conforme y se lo
devuelve inmediatamente al proveedor, si no es posible, serd separado e
identificado hasta que el proveedor lo retire.

En Almacén en caso de detectar un producto dafiado o vencido, registra la no
conformidad en el formato CP-PNC-FRO01: Reporte del Producto No Conforme,
y se procede a separar e identificar el producto y se coloca en un area especifica
para productos no conformes.

CCGil

En el caso de productos en proceso o producto final, estos pueden ser detectados
en cualquier parte del proceso, una vez que alguna de las caracteristicas no cumpla
con las especificaciones del producto. De ser detectado un producto o lote no
conforme, se registra la no conformidad en el formato CP-PNC-FRO01: Reporte del
Producto No Conforme y dispone en el area destinada a producto no conforme y
se identifica como RECHAZADO.

Todo producto no conforme serd almacenado temporalmente hasta el momento de
la decision final; cambio, reevaluacion, investigacion o andlisis, rotula el producto o
lote no conforme con la etiqueta de ADVERTENCIA CP-PNC-FR02 y lo
almacena en las zonas designadas de almacenamiento de productos no conformes.
Registra la accidn a tomar en el formato CP-PNC-FRO01: Reporte del Producto
No Conforme.

CCGl

En caso de una reevaluacion, se verifica el producto. Si la no conformidad no es
fundamentada ésta es registrada en el formato CP-PNC-FRO1 Reporte del
Producto No Conforme y retira la etiqueta de ADVERTENCIA CP-PNC-FRO02.
Para el caso de productos en proceso y producto final, deciden la disposicion
final de acuerdo a la gravedad de la no conformidad encontrada, en coordinacion
con el PCGI, y registra la accion a tomar en el formato CP-PNC-FRO1 Reporte del
Producto No Conforme. La disposicion del producto no conforme puede ser:
¢ Reenvasado: Si el producto no ha sido contaminado y no ha perdido sus
caracteristicas de calidad en el caso que su envase se encuentre
deteriorado.

CCGil
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SAC PROCEDIMIENTO DE PRODUCTOS  |perirss dos

NO CONFORME

¢ Inutilizacién o de Baja: Productos No Conformes (producto terminado

0 materia prima) cuyas fechas de vencimiento han expirado, 0 que ya

muestran signos de deterioro, estos seran dados de bajo después del
inventariado anual que realiza la empresa a fin de afio, para lo cual el
departamento Administrativo haré los procedimientos sefialados por ley.

En caso la no conformidad se dé en los puntos de venta y ésta sea de gravedad, se

procedera segun el procedimiento de Retiro de Producto de Mercado CP-RPM-

PRO1.

Luego de identificadas y tomadas las medidas correctivas sobre el producto no
conforme, procede a realizar la evaluacion de la no conformidad encontrada en
donde se colocara la causa de dicha no conformidad y las acciones correctivas a
tomar con la finalidad de que vuelva a ocurrir.

Registra dicho andlisis en el formato CP-PNC-FR01 Reporte del Producto No
Conforme.

CCGil

VII.FORMATOS

CP-PNC-FRO1: Reporte del Producto No Conforme
CP-PNC-FRO02: Etiqueta de Advertencia de Producto No Conforme

VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

CP-RPM-PR0O1 Retiro de Producto de Mercado

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION ggg:g?] CP-PNC-FRO1
SAC REPORTE DE PRODUCTO NO et ot
CONFORME
No Conformidad: Fecha:
PRODUCTO: Fecha de Ingreso:
PROVEEDOR: LOTE:
) En planta ] Punto Venta[ ] MEel[] MP[] PP[] PT[]
Area o lugar: Cantidad:

Responsable en planta o en punto de venta:

Descripcion de la No Conformidad encontrada

Descripcién y Fecha de la Medida Correctiva:

Evaluacién de la No Conformidad del Producto Fecha:

Descripcion de la causa y Accion Correctiva

Responsable de la evaluacion:

Observaciones y/o datos adicionales sobre la no conformidad (foto, etiquetas, marcas, etc)

ME: material de envase/ I: Insumos/ MP: materia prima/ PP: producto en proceso/ PT: producto

terminado

V°B° CCGI |
FECHA REVISION:
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CHOCOPERU
SAC

DOCUMENTOS DE GESTION

ETIQUETA DE ADVERTENCIA DE
PRODUCTO NO CONFORME

Codigo: CP-PNC-FR02
Edicion: 01

Revisién: 00

Pagina 1 de 1

FECHA:

MOTIVO:

PRODUCTO NO

CONFORME

NO TOCAR, NO USAR

DETECTADO POR:

Esta etiqueta solo puede ser retirada con autorizacion del

Coordinador del Comité de Gestion de la Inocuidad
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eé)g:g?] CP-RPM-PROL
SAC RETIRO DE PRODUCTO DEL E;giﬁ;o?:dzolo
MERCADO
I. OBJETIVO

Asegurar la recolecta de productos que ya no estan en poder de la empresa y que puedan
causar un dafio al consumidor.

II.ALCANCE

Se aplica a los productos finales procesados por CHOCOPERU S.A.C. no conformes que
ya no estén en poder de la empresa.

1. DEFINICIONES

- Retiro de Productos: Son las actividades llevadas a cabo para retirar del mercado los
productos que incumplen especificaciones de inocuidad.

IV. RESPONSABILIDADES

- PCGI: Es el responsable de comunicar a los clientes a través de su representante de
ventas, sobre el producto afectado y es quien tomara la decision sobre la disposicion
final de los productos retirados.

- CCGl: Es responsable de verificar el cumplimiento de este procedimiento, asi como
del registro de formatos.

Los niveles de responsabilidad se detallan en el Anexo 1 en el caso de que no se ubicase a
la persona del nivel superior o esta imposibilitado de cumplir sus funciones la persona o
personas del nivel inferior tomaran las decisiones necesarias para poner en marcha el Plan
de Retiro de Producto.

V. FRECUENCIA
Este procedimiento se aplica cada vez que se detecten productos no conformes

(potencialmente peligrosos para la salud del consumidor) que ya no se encuentren en poder
de la empresa.
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eglci:g?] CP-RPM-PROL
SAC RETIRO DE PRODUCTO DEL E;gilzgog:dzolo
MERCADO

VI. DESCRIPCION

Descripcion

Responsable

Condiciones basicas

El retiro de un lote de producto de los puntos de venta solo se realiza si se tiene

evidencia suficiente que dicho lote no es conforme a requisitos de inocuidad.

- Los lotes de productos de la Empresa CHOCOPERU S.A.C., se encuentran
identificados y registrados para asegurar su trazabilidad.

- Las areas de produccion y control de calidad mantienen en todo momento las
evidencias que sustenten la inocuidad de cada uno de los lotes producidos por la
empresa CHOCOPERU S.A.C.

- El area de Aseguramiento de la Inocuidad mantiene en todo momento un registro de
despacho (incluidos puntos de entrega) de cada lote/fecha de vencimiento de
producto, con el que es posible la identificacion del producto entregado, una vez que
éste ha salido de las instalaciones de la empresa, ya sea que se encuentre en un
transporte o en el primer cliente externo.

Disposiciones especificas

e Se procede a la aplicacion del presente procedimiento en su totalidad si:

a) Las autoridades competentes evidencian y ordenan que es necesario el retiro del
producto del mercado.

b) Como aplicacion del CP-AQ-PR0O1 Atencion de Queja de Clientes, se detecta
y evidencia un producto no conforme respecto a caracteristicas de inocuidad de
manera sistematica.

¢) Un proveedor de materia prima e insumos, informa y evidencia que su producto
no es conforme respecto a una 0 mas caracteristicas de inocuidad que no es
inspeccionada y ensayada en planta sino que su conformidad es evidenciada por
el proveedor o por terceros; y éstas materias primas e insumos han sido
utilizados en una produccién.

d) Si un cliente evidencia producto no conforme en las vitrinas de exhibicion.

e Se procede a la aplicacion del presente procedimiento con la excepcion de la
ejecucion del acapite 6.4. si en planta se obtiene evidencia que un producto del
mercado no es conforme respecto a caracteristicas de inocuidad.

e El Equipo de Aseguramiento de la Inocuidad toma en cuenta los parametros de
control de la elaboracion de los productos para la especificacion de inocuidad no
conforme.

e EIl producto que esté siendo evaluado para ser retirado del mercado o que esté
siendo retirado se debe clasificar segun:

a) Clase I: es una situacion en la cual existe una probabilidad razonable de que el
consumo del producto en cuestion causara consecuencias adversas de salud,
serias 0 muerte.

b) Clase Il: es una situacion en la cual el consumo del producto en cuestion puede
causar consecuencias médicas adversas en la salud, temporales o reversibles o
donde la probabilidad de consecuencias adversas serias es remota.
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RETIRO DE PRODUCTO DEL Racin s do 10

MERCADO

Clase Ill: es una situacion en la cual el consumo del producto en cuestion no
causaria consecuencias adversas de salud.
e La estrategia de retiro de productos del mercado incluye uno o méas de los
siguientes elementos:
Profundidad del Retiro de Productos: especifica a qué nivel en la cadena de
distribucion se debe extender el retiro:
a) Profundidad 1: Nivel del consumidor o usuario.
b) Profundidad 2: Nivel de punto de venta.

Verificaciones de Efectividad: Ningun retiro puede considerarse completo sin
verificaciones de efectividad. EI propdésito de este elemento es asegurar que todos los
consignatarios a la profundidad del retiro hayan recibido una notificacion acerca del
mismo y hayan tomado las acciones adecuadas. La verificacion de la eficacia de la
estrategia la realiza el CCGI. Segun sea necesario la verificacion se realiza en los
siguientes niveles:
a) Nivel A: Confirmar que el 100% de los puntos de venta o clientes han sido
notificados.
b) Nivel B: Algun porcentaje de los puntos de venta han sido notificados, el cual
es individualmente determinado por caso, pero es mayor a 10% y menor de
100% del namero total de clientes.

e La notificacion al cliente para la inmovilizacion de los lotes afectados es de
inmediato, en un tiempo menor a 2 horas de haberse detectado un incidente. El
contacto debe ser directo, no permitiéndose dejar correos de voz, ni mails.

e EI CCGI es responsable de realizar una vez al afio los simulacros de retiro de
productos del mercado, se escoge un producto al azar.

e Cualquier accion no contemplada en el presente procedimiento para el retiro de
productos del mercado, es resuelta por el PCGI en coordinacion con el Comité de
Gestion de Inocuidad.

Inmovilizacidn de los lotes de productos sospechosos

- Recepciona las evidencias que justifican el retiro del producto de acuerdo a lo
especificado en 6.1.

- ldentifica los lotes a ser retirados, considerando los datos del producto.

- Registra la identificacion y trazabilidad de los lotes a ser retirados en CP-RPM-
FRO1 Control de Retiro de Producto de Mercado.

- Si existen lotes aun no distribuidos en planta, coordina la inmovilizacion de los
lotes sospechosos.

- Coordina la inmovilizacion de los lotes sospechosos de acuerdo a lo dispuesto en
6.2 como minimo en el primer punto de entrega del producto.

CCaGl
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RETIRO DE PRODUCTO DEL Racian do 10

MERCADO

Evaluacion de la aplicacion del retiro de producto del mercado

Solicita inmediatamente reunion extraordinaria al Comité de Gestion de Inocuidad.
La agenda sera la busqueda y evaluacion de las evidencias que demandaran el retiro
de productos.

De ser necesario coordina con un organismo de certificacion acreditado, la
inspeccién, ensayo y certificacion de la caracteristica no conforme del lote de
producto en cuestion. Se define en coordinacion con el organismo de certificacion los
puntos de inspeccion y muestreo a considerarse.

Evalia y decide en consenso de acuerdo a las evidencias presentadas sobre el
incumplimiento o cumplimiento de las especificaciones de inocuidad del lote, la
necesidad de retirar el lote del mercado en cuestion. Para decidir si procede el retiro
se considera y clasifica el retiro del producto del mercado de acuerdo a lo estipulado
en 6.2.

Registra la evaluacion y la decision final sobre si procede o no el retiro en el formato
CP-RPM-FRO01 Control de Retiro de Producto de Mercado. Aplica el CP-AQ-
PRO1 Atencion de Queja de Clientes.

Informa de ser necesario a la autoridad competente los resultados de la evaluacién y
la decision final sobre el retiro.

CCGl

Producto No Conforme Peligroso detectado por el Cliente

Recibe el aviso de alerta o reclamo por parte del cliente y comunica inmediatamente
al SCGIl y PCGI.

Identifica el/los lotes afectados y comunica al SCGI sobre la inmovilizacion del
producto, y coordina con el cliente la inmovilizacién del lote via telefénica y luego
via escrita (\Ver anexo 2).

Se dirige a las instalaciones del cliente y evalla el problema del producto, en caso
necesario envia lotes a analizar a laboratorio.

De acuerdo a los resultados de la evaluacién se ordena el retiro del lote inmovilizado
y se repone el producto al cliente.

Los datos del producto retirado se llenan en el formato CP-RPM-FRO01 Control de
Retiro de Productos.

CCaGil

Almacena temporalmente el producto retirado segin el procedimiento CP-PNC-
PRO1: Disposicion de Productos No Conformes.

SCGI

Investiga las causas del problema y comunica a los responsables del problema vy al
SCGl y PCGI.

Rastrea los lotes que fueron entregados a otros clientes y los lotes que ain pudieran
estar almacenados. De encontrarse que se llegd a entregar el lote problema a otros
clientes comunica al cliente tan rapido como sea posible via telefénica, e-mail 0
escrito sobre la inmovilizacion y se procede al retiro del producto.

CCaGil
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MERCADO

Producto No Conforme Peligroso detectado por el Proveedor

En el caso se reciba el aviso de alerta del proveedor de materia prima e insumos sobre
la presencia de un producto no conforme peligroso, rastrea los lotes de los productos
terminados donde se empled las materias primas e insumos no conformes y coordina
con el cliente la inmovilizacién de los lotes problemas tan rapido como sea posible
via telefénica, e-mail 6 por escrito.

Ordena el retiro del lote inmovilizado y se repone el producto al cliente.

Llena los datos del producto retirado en el formato CP-RPM-FRO1 Control de
Retiro de Productos.

CCaGl

Almacena temporalmente el producto retirado segun el procedimiento CP-PNC-
PRO1: Disposicion de Productos No Conformes.

SCGil

Rastrea los lotes que fueron entregados a otros clientes y los lotes que aun pudieran
estar almacenados. De encontrarse que se llegd a entregar el lote problema a otros
clientes comunica al cliente tan rapido como sea posible via telefonica, e-mail
escrito sobre la inmovilizacion y se procede al retiro del producto.

CCaGil

Producto No Conforme peligroso para la Salud del Consumidor

Si los peligros que originan la recolecta son de naturaleza critica, es decir que
implican la posibilidad de perjuicio para la salud, notifica a las autoridades sanitarias
el alcance de la recolecta e inicia la comunicacion de advertencia de uso del producto
a traves de medios de comunicacion masiva (radio, TV, diarios) en el caso que los
productos ya estén en manos del usuario final (Ver Anexo 3).

CCaGil

Retiro de productos del Mercado

Determina el destino final del producto, el cual puede incluir la incineracion del
mismo Yy se realiza un acta de destruccion del lote la cual es firmada por el PCGl y la
autoridad sanitaria, consignando la fecha de destruccion, lugar, identificacion del
producto, cantidad de producto, motivo de la destruccion, responsables.

PCGI/
CCaGil

Simulacro para probar el procedimiento de Retiro de Productos del Mercado

Coordina con un cliente al azar, el dia, la fecha y hora para iniciar el simulacro, el
cual debe ser realizado una vez por afio como minimo.

Identifica el alcance del mismo en funcidn al tipo de producto elegido.

Para el simulacro debe suponer que se tienen pruebas suficientes de que un lote de
producto esta contaminado.

Comunica al PCGI que se procedera a realizar el simulacro de retiro de productos.
Después de obtener la aprobacion de la Gerencia, debe informar a las siguientes
areas involucradas: Produccién, Ventas, Administracion y Contabilidad; Al Cliente:
Representante de la cuenta (Calidad), quien se encargara de comunicar a las tiendas
0 establecimientos en donde se encuentran los productos.

CCaGil
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MERCADO

Aplica el acépite 6.3 y simula la aplicacion del acapite 6.8 del presente
procedimiento para el lote en cuestion y procede a realizar la trazabilidad completa.
Simula el retiro del producto de manera inmediata.

Concluido el retiro simulado y verificada la cantidad despachada contra la recogida,

llena los formatos correspondientes. En ellos hace la anotacién que el registro

pertenece a un simulacro.

Debe considerar que apenas el lote del producto en cuestion es retirado del punto de

venta o local del cliente, informar por escrito que dicho retiro es solo un simulacro,

el cual se realiza como parte de la Gestion de la Organizacion.

El simulacro debe ser efectivo en un maximo de 2 horas, si no se llega a recuperar el

lote en el transcurso de este tiempo, debe reprogramar otro simulacro en un maximo

de 60 dias utiles.

Dentro de las 48 horas posteriores emitird un informe final indicando como

conclusién el porcentaje total obtenido de productos. El informe debe incluir:

e Identificacion del producto rastreado.

e Fechay hora de inicio y de conclusion del simulacro.

e Resumen de los registros que fueron revisados para obtener las cantidades de
producto involucrado.

e “Hoja de informacion de producto” completa.

e Resumen de los calculos.

e Efectividad del simulacro con la cantidad de producto recuperado.

e Revision documentaria por parte del equipo de retiro de producto.

e Lista de quién debe ser notificado en caso de una recuperacion real.

e Un analisis de problemas u oportunidades detectado para mejorar el sistema.

CCaGl

VIl. FORMATOS

CP-RPM-FRO01: Retiro de Producto del Mercado
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VIII. ANEXOS
ANEXO1

CONTACTOS DE CHOCOPERU S.A.C

CARGO NOMBRE TELEFONO

E- MAIL

Presidente del Comité
de Gestion de la

Inocuidad

Coordinador del
Comité de Gestion de

la Inocuidad

Supervisor del Comité
de Gestion de la

Inocuidad

Asesor
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ANEXO 2
PRINCIPALES CLIENTES
CLIENTE NOMBRE TELEFONO E-MAIL
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MERCADO
ANEXO 3
CONTACTOS UTILES
INSTITUCION TELEFONO
Cue,rpo de Bomberos del Central de emergencia 116
Peru
Cruz Roja Peruana Central telefonica 2753566
Instituto Nacional de Central de emergencia 115
Defensa Civil Central telefonica 2259898
A-B-C 8130813
Alertamedica 4166777
Clave Medica 3134333
Ambulancias Plan Vital 6271000
Red Medica 4362626
Servimedic 3326720
Trans Medic 224-5477
Asociacion Peruana de Consumidores y Usuarios 4485000
Proteccién al consumidor Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y
de la Proteccion de la Propiedad Intelectual 2247777
(INDECOPI):
Proteccion al medio Recursos Naturales (INRENA) 2243298
ambiente
Ministerios Ministerio de Agricultura 2098600
Ministerio de Salud 3156600
Radioemisoras RPP Noticias 4388008
Capital 4210900
Ameérica Television: Central Telf. 419 4000
Canales de Television Panamericana Television 4113200
ATV: Central telefénica 211-8800
Frecuencia Latina: Telf. 219-1000
Centro de Informacion, Control Toxicologico y 3287308
Apoyo a la Gestion Ambiental (CICOTOX)
L : S 6197000
Centros toxicolégicos del | Facultad de Farmacia y Bioquimica. ANeXo

Peru

Universidad Nacional Mayor de San Marcos.
Direccion: Jr. Puno 1002- Lima |
E-mail: cicotox@unmsm.edu.pe

4814/0800-1-
3040 (gratuito)
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Centro Toxicoldgico S.A.C. CETOX"

Email: servicios@cetox.com.pe 273-2318
Pagina Web: http://www.cetox.com.pe

Unidad de Toxicologia Clinica: UNITOX

Departamento de Emergencia del Hospital

Nacional Guillermo Almenara Irigoyen 3242983

Direccién: Avenida Grau 800 Cddigo Postal: Lima
13. Distrito de La Victoria.
e-mail: unitox.pe@gmail.com

IX. REFERENCIAS

CP-PNC-PRO1: Disposicién de Productos No Conformes
CP-AQ-PRO01 Atencion de Queja de Clientes

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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MOTIVO DE RETIRO
FECHA'Y HORA DE ALERTA

PRODUCTO AFECTADO

IDENTIFICACION DE LOTE AFECTADO Y SU DESTINO RECOLECTA DE PRODUCTO AFECTADO
Hora de # | Cantidad | Hora | empototal | oo 4o | cCantidad | Horade | '€MPO MOl | 5aorpyACIONES | RESPONSABLE
. CLIENTE . para la - . para la
Inicio Lote | entregada | deFin e Inicio | Recuperada Fin
Identificacion Recolecta
\V°B° CCGI | V°B° PCGI _|

FECHA EJECUCION:

FECHA REVISION:
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I. OBJETIVO

Compraobar la eficacia del Sistema de la Inocuidad implantado en CHOCOPERU S.A.C. y
mejorar continuamente la conformidad del mismo.

1. ALCANCE

Se aplica al Sistema de Gestion de la Inocuidad implantado en CHOCOPERU S.A.C.y a
todas las &reas involucradas.

I11. DEFINICIONES

Auditor: Persona con la competencia para llevar a cabo una Auditoria.

Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias
de la auditoria y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la extension en
que se cumplen los criterios de auditoria.

Auditoria Interna: Auditorias realizadas por, 0 en nombre la propia organizacion, para
la revision por la direccidn y con otros fines internos, y pueden constituir la base para
una auto-declaracion de conformidad de una organizacion.

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

Hallazgos: Resultado de la evaluacion de la evidencia de la auditoria recopilada frente a
los criterios de auditoria.

Evidencia de la Auditoria: Registros, declaraciones de hechos o cualquier otra
informacion que son pertinentes para los criterios de auditoria, y que son verificables.
Conclusiones de la Auditoria: Resultados de la auditoria que proporciona el equipo
auditor, tras considerar los objetivos de la auditoria y todos los hallazgos de la auditoria.
Equipo Auditor: Uno o mas auditores que llevan a cabo una auditoria, con el apoyo, si
es necesario, de expertos técnicos. Puede ser conformado por Personal de la empresa o
por personal de empresa subcontratada.

Programa de Auditoria: Conjunto de una o mas auditorias planificadas para un periodo
de tiempo determinado, y dirigidas hacia un proposito especifico.

Plan de Auditorias: Descripcion de las actividades y de los detalles acordados de una
auditoria.

No conformidad: Incumplimiento de un requisito de la normativa o algln
procedimiento, instructivo o documento establecido por la organizacion.

Observaciones: Sirven como oportunidad de mejora para la institucion.
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IV. RESPONSABILIDADES

- PCGI: es responsable de brindar los recursos necesarios para el cumplimiento del

presente procedimiento.

- CCGaI: esresponsable de:
e La planificacién de las auditorias internas.
e Seleccion de los auditores internos.

e Archivar los informes de las auditorias internas, las solicitudes de Accion

Correctiva/Preventiva y las Listas de Observaciones.

¢ Recopilar la informacién entregada por el auditor lider y presentar los resultados al

Comité de Inocuidad.

- Auditor Lider / Auditor Externo: Dirigir al equipo de auditores, presentar los
resultados de la auditoria al CCGl, elaborar el informe de la auditoria y dirigir la

reunion de apertura y de cierre.

- Auditores: Son responsables de la ejecucion de la auditoria y de presentar los

resultados al Auditor Lider.
V. FRECUENCIA

Minimo 1 vez al afio.

VI. DESCRIPCION

Descripcion

Responsable

Realiza el Programa Anual de Auditorias CP-AUD-FRO01 de verificacion
del Sistema de Gestion de la Inocuidad. Dichas auditorias pueden ser
auditoria interna o auditoria externa (empresa subcontratada).

CCaGl

Revisa y aprueba el Programa Anual de Auditorias CP-AUD-FRO1.

PCGI

Previo a la auditoria queda establecido el equipo auditor responsable de su
realizacién, dicho equipo puede estar constituido por personal propio de la
empresa y/o personal externo al de CHOCOPERU S.A.C.

El equipo auditor interno como externo, debera las competencias necesarias
para realizar una auditoria interna, haber participado como observador en una
auditoria en el caso de auditores de la empresa, y tener experiencia en
auditorias internas para el caso de auditores externos.

Informa oportunamente a dichos integrantes, teniendo en cuenta que dicho
personal no audite su propio trabajo.

CCGil

Inocuidad Inocuidad
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En caso que la Auditoria interna lo realice el Personal de CHOCOPERU S.A.C.

¢ Realiza el Plan de Auditoria CP-AUD-FRO02 en donde se presentan los
objetivos, criterios, alcance, metodologia, areas y personas a entrevistar y
registros a auditarse tomando en cuenta:

e Lanormativa vigente aplicable

¢ Resultados de las auditorias previas (internas o externas).

e Estado de implementacion y eficacia de los procesos y areas a auditar
(Resultados de los indicadores de gestién cuando se dispongan, quejas de
cliente, producto no conforme, cambios significativos en la organizacion o
en sus operaciones, resultados de analisis de producto, resultados de la
revision por la direccion, entre otros).

e Importancia de los procesos y areas a auditar, en relacién al impacto en la
satisfaccion del cliente, y a las prioridades de la direccion.

- En caso la Auditoria interna lo realice una Empresa Subcontratada,
enviara el Plan de Auditoria segun el formato CP-AUD-FRO02.

Equipo Auditor /
Empresa
Subcontratada

- Revisar y aprobar el Plan de Auditoria CP-AUD-FR02.
- Verificar que el personal y documentacion del SGI estén disponibles para la
correcta realizacion de la auditoria de acuerdo a lo programado.

PCGI

- Da a conocer el Plan de Auditoria CP-AUD-FRO02, remitiéndolo al
responsable del &rea a auditar, y por lo menos con una semana de
anticipacion a la fecha indicada para la auditoria.

Equipo
Auditor / CCGI

- Dar inicio a la auditoria programada, segun el Plan de Auditoria CP-AUD-
FRO2.

Auditoria de Escritorio

- El auditor lider conjuntamente con las personas que conformen el equipo de
auditores internos realizara un andlisis preliminar de la descripcion del
sistema de inocuidad a través de la revision documentaria del plan o manual y
los demas documentos generados por el sistema.

Reunion de Apertura

- Realizar la reunion de apertura, donde se explica el objetivo, alcance y los
criterios de evaluacion a ser usados. Se debera contar con la presencia del
Gerente General o algin representante, demas miembros del Comité de
Inocuidad y personal del area involucrada en la auditoria. Se pasaré la Lista
de Asistencia CP-AUD-FRO03 la cual sera llenada y firmada por cada uno de
los presentes.

Auditoria de Campo
Elabora la Lista de Verificacion CP-AUD-FRO04 y audita los procesos y/o
areas designadas; para lo cual recogera las evidencias a traves de entrevistas,
examen de documentos y observaciones de las actividades de la linea
involucrada con el objetivo de hallar evidencias objetivas de la existencia de
un sistema establecido e implantado. Toda observacion debera ser
documentada y respaldada con evidencias.
En caso de presentarse un hallazgo durante la auditoria, informarlo
inmediatamente al personal presente.

Equipo Auditor
de
CHOCOPERU
S.A.C.ylode
Empresa
Subcontratada
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- Registra los hallazgos encontrados, registrandose en el formato Reporte de
No Conformidades / Observaciones CP-AUD-FRO05.

- Redacta las No Conformidades encontradas en el formato Solicitud de
Accidn Correctiva y/o Preventiva CP- ACP-FRO01. Cada dia al finalizar la

jornada el auditor lider comunica al Gerente General los resultados del dia. Equipo Auditor
Reunion de Cierre de CHOCOPERU
- Realizar la reunion de cierre donde se dara a conocer las conclusiones de la S.A.C.ylode

auditoria, comunicéndose a los presentes los aspectos positivos y la totalidad Empresa

de las no conformidades y observaciones encontradas durante la misma. En Subcontratada

dicha reunion debera estar presente el Gerente General o algun representante,
demas miembros del Comité de Inocuidad y personal de las areas
involucradas en la auditoria, los mismos que deberan registrarse en la Lista
de Asistencia CP-AUD-FRO03.

Informe de Auditoria

- Al cabo de una semana como maximo se hara entrega del Informe de
Auditoria Interna que contendré el objetivo, alcance, criterios de auditoria, el
resumen de hallazgos y si aplica observaciones y/o recomendaciones al
CCGl, el cual inmediatamente después se encargara de fotocopiar dicho
informe y lo entregara y/o enviara electronicamente a las areas involucradas y Equipo
Al PCGI, para su revision y evaluacion. En dicho Informe se adjuntaran los Auditor
registros generados in situ, la Lista de Asistencia CP-AUD-FRO03 tanto de
la reunion de apertura como de la de cierre, Lista de Verificacion CP-AUD-
FRO4, Reporte de No Conformidades / Observaciones CP-AUD-FRO05 y
los registros de Solicitud de Accion Correctiva y/o Preventiva CP-ACP-
FRO1 generados.

Acciones Correctivas

- Realiza un minucioso analisis para descubrir la causa raiz del problema que
origina dicha no conformidad.

- Propone las acciones correctoras (elimina la no conformidad) y correctivas cCal
(elimina la causa raiz del problema evitando que vuelva a ocurrir) necesarias
para las no conformidades encontradas.

- Registra dichas acciones en el formato Solicitud de Accion Correctiva y/o
Preventiva CP-ACP-FRO1.

- Revisa el registro de Solicitud de Accién Correctiva y/o Preventiva CP-
ACP-FRO1. En caso de considerar no procedente la accion correctiva para la

i . i PCGI / CCGlI
no conformidad, realizar un nuevo analisis de causa y proponer una nueva
accion correctiva.
- Aprueba la accién a tomar, y da la orden para la ejecucion de las acciones PCGI
correctivas propuestas.
- Ejecutar las acciones correctivas propuestas. CCaGil
- Verificar la efectividad de las acciones correctivas tomadas de acuerdo a la CCG

fecha programada.
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De ser conforme se registraran los resultados en el registro de Solicitud de
Accion Correctiva y/o Preventiva CP-ACP-FRO1 al cual se anexara los
documentos y registros generados por la implementacion y se levantara la no
conformidad. Caso contrario se volvera a realizar un analisis para encontrar las
acciones correctivas adecuadas.

CCaGl

VIl. FORMATOS

CP-AUD-FRO01: Programa Anual de Auditorias
CP-AUD-FR02: Plan de Auditoria

CP-AUD-FRO03: Lista de Asistencia

CP-AUD-FRO04: Lista de Verificacion

CP-AUD-FRO05: Reporte de No Conformidades / Observaciones
CP-ACP-FRO1: Solicitud de Accion Correctiva y/o Preventiva
VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

N/A

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios

Inocuidad Inocuidad
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Fecha de la auditoria N° Auditoria
Alcance de la Auditoria
Equipo Auditor
Nombre y Apellido Funcion
Auditor Lider
Auditor 1
Audito 2
Auditor Jr.
Auditor Puntos a Verificar Proceso / Area
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Fecha Auditor Lider
Auditor Proceso / area
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ENTREVISTA :
CCGl PCGI
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CONFORMIDADES/OBSERVACIONES
Fecha
EQUIPO AUDITOR AUDITADOS
Auditores Nombre y Apellido Firma Area Nombre y Apellidos Firma
Auditor Lider
Auditor 1
Auditor 2
Auditor Jr.
N AREA - ITEM NC Mayor / NC Menor DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD U Ne° Solicitud de Accidn
/ Obs OBSERVACION Correctiva

ASPECTOS FAVORABLES

CCGl

PCGI
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eé)g:g?] CP-ACP-PROL
SAC PROCEDIMIENTO DE ACCIONES | o5l
CORRECTIVAS Y/O PREVENTIVAS
I. OBJETIVO

Establecer las pautas para resolver las no conformidades reales y potenciales que afecten
la inocuidad del producto, identificando las causas y aplicando las acciones eficaces y

oportunas.

1. ALCANCE

Todos los procesos que forman parte del Sistema de Gestion de Inocuidad.

I1l. DEFINICIONES

Accidn correctiva: es la accion tomada para eliminar las causas de una no conformidad,
defecto u otra situacion no deseada, a fin de evitar su repeticion.

Accidn Preventiva: es la accion tomada para eliminar las causas de un problema potencial
(no conformidad potencial) para asi evitar que esta ocurra.

Problema Potencial: Situacion y/o condiciones que pueden provocar una no conformidad
a uno o mas procesos que conforman el Sistema de Gestion de Inocuidad.

IV. RESPONSABILIDADES

- CCGlI: Responsables de la deteccidn, prevencion, ejecucion y control de las acciones
destinadas a la correccion y prevencion

- CCGl y auditores internos: Responsables de hacer cumplir este procedimiento

- Todo el personal: Responsables de la identificacion, propuestas de alternativas de
solucion y ejecucion de las acciones correctivas y preventivas.

V. FRECUENCIA

Cada vez que se presente una no conformidad y/o un potencial no conformidad.
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eé)g:g?] glP-ACP-PROI
SAC PROCEDIMIENTO DE ACCIONES | Re/iion: o0

CORRECTIVAS Y/O PREVENTIVAS

VI. DESCRIPCION

Descripcion

Responsables

- Detecta una no conformidad real o potencial y reporta al Jefe de Area y le solicita
una accion correctiva o preventiva.

- Las fuentes de deteccion pueden ser: auditorias internas y externas, revisiones del
Sistema de Gestion de la Calidad e Inocuidad, hallazgos personales, estadisticas de
servicios no conformes, quejas de los clientes, las actividades de supervision de
los responsables de area, etc.

- Conjuntamente con su jefe de area apertura la SACP utilizando el formato CP-
ACP-FRO01 Solicitud de accién correctiva y/o preventiva, segin sea el caso.
Describiendo lo sucedido en el campo descripcion de la no conformidad o
potencial no conformidad.

Todo el Personal

-Envia el formato CP-ACP-FRO1 Solicitud de Accion Correctiva y/o
Preventiva, al Jefe de Aseguramiento de la Inocuidad, para verificar la fuente de
deteccion de la no conformidad o potencial no conformidad y hacerle entrega al
area respectiva.

CCGl

- Firma la SACP en sefial de aceptacion

CCaGil

- En el caso que los jefes de area no lleguen a un acuerdo sobre el planteamiento de
la no conformidad, el PCGI define si la SACP procede o0 no.

PCGI

- Evalian la situacion presentada e investigan las causas y realizan las
coordinaciones necesarias para proponer las acciones correctivas y/o preventivas.
El formato CP-ACP-FRO01 Solicitud de Accion Correctiva y/o Preventiva sera
llenado hasta el recuadro “Fecha programada para verificar la efectividad de la
accion”.

CCaGil

- Realiza el seguimiento de las acciones tomadas.

- Recopila las SACPs para la verificacion de la efectividad de las acciones
ejecutadas y coordina con los auditores internos para el cierre de las mismas.

CCGl

- Verifican la efectividad de las acciones tomadas, comprobando que no se hayan
repetido las no conformidades o que se haya eliminado el problema potencial.
Usar el formato CP-ACP-FRO01 Solicitud de Accién Correctiva y/o Preventiva
llenando los recuadros “Fecha del seguimiento”, “Responsable del seguimiento”,
“Implementada” y “Observaciones”.

CCaGl

- Cierra la SACP en caso que haya sido comprobada su efectividad, en caso
contrario se hace una revision de las acciones a tomar pudiéndose incorporar
nuevas medidas correctivas y/o preventivas que evite que la desviacion se vuelva a
presentar a futuro. Llenar el formato CP-ACP-FR01 Solicitud de Accidn
Correctiva y/o Preventiva, los recuadros que corresponden a “Estado de la
accion correctiva (Abierta / Cerrada)”, “Fecha de verificacion” y “Referencia”.

CCaGil

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
Inocuidad Inocuidad la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia
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CORRECTIVAS Y/O PREVENTIVAS

Pagina 3 de 3

VIl. FORMATOS

CP-ACP-FRO1 Solicitud de Accién Correctiva y/o Preventiva

VIll. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

N/A

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia




DOCUMENTOS DE GESTION Cédigo: CP-ACP-FROL

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC PROCEDIMIENTO DE ACCIONES | p&ioild)
CORRECTIVAS Y/O PREVENTIVAS
sac [ ] Ne__
SAP I:I
Area en la que se encontré la no conformidad / potencial no conformidad:
Fecha: Persona que reporta Area:

Fuente de deteccion: Auditoria interna |:| Hallazgo Personal |:| Queja del |:|

Cliente

Incidente || Accidente [ |

Enfermedad Ocupacional |:| Otros............

Descripcion de la no conformidad / potencial no conformidad:

Investigacion de causas de la no conformidad /potencial no conformidad

Acciones correctivas / acciones a tomarse:

Firma de Aceptacion del Responsable de area:

la accion:

Fecha programada para verificar la efectividad de

Fecha de

seguimiento del

Responsable Implementada

seguimiento

Sl NO

Observaciones

/ Cerrada):

Estado de la accion correctiva / preventiva (Abierta

Fecha de verificacion

Responsable
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CHOCOPERU
SAC

DOCUMENTOS DE GESTION

PLAN DE MUESTREO

Cadigo: CP-PM-PLO1
Edicion: 01

Revision: 00

Pagina 1 de 3

PUNTO DE MUESTREO
AREA/ Productos, ANALISIS A NORMA DE
PRODUCTO | i 1. equipos, FRECUENCIA REAL IZAR LIMITES PERMITIDOS REEERENCIA REGISTROS
superficies,
ambientes
REQUISITOS MICROBIOLOGICOS
Manos (Area 2: Coliformes Totales < 100 ufc/ manos
2 Temperado Anual Staphylococcus aureus < 100 ufc/ manos
Eduardo) Salmonella sp Ausencia / manos
Superficie Inerte
Regular Superficie regular: e L
zZ —
5 1 (Refinadora Coliformes Totales < 1 ufc/om? dea te;:_nl_ca para eltanillms
@) Cocoatown) _ Superficie irregular: easlmzztlg;es eg]eg?;agaglc_on ~
8 < 10 ufc/superf. muestreada 2007 yMINS A 4
8 Anual T
g Superficie Inerte _ Superficie regular: E
W 1 Irregular Ausencia/superficie muestreada en 1]
) (Molde) Salmonella sp cm2 ®)
5 _ Superficie irregular:
9(: Ausencia/superficie muestreada
Ambiente (Area
2: Derretido, Aerobios meséfilos < 50 ufc/40cm?2
1 temperado, Anual 3M
cristalizado y
empaquetado) Mohos y Levaduras < 50 ufc/60cm?
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CHOCOPERU Edicion: 01
SAC Rgv_|3|on: 00
PLAN DE MUESTREO Pagina 2 de 3
REQUISITOS MICROBIOLOGICOS
Mohos 10%ufc / gr
Levaduras 10%ufc / gr RM 591-2008
Salmonella sp. Ausencia /25gr
. REQUISITOS FISICOQUIMICOS
Lunid. Chire, G.; Valdivia, R..
por cada | Granos de cacao Semestral Ocratoxina A 2 ug/kg Ur,eﬁall, U (201 4’) v
proveedor Aflatoxinas 4 uglkg Diario oficial de la Union
Europea (2006)
<§E Cadmio 0,05 mg/kg
= Plomo 1 mg/kg NOM-186-SSA1/SCFI (2002) N
o Arsénico 0,5 mg/kg - CX/CF N° 1881/2006 o
! Cobre _ 20 mg/kg <
% REQUISITOS MICROBIOLOGICOS i
';: Lunid Aerobios mesofilos 102ufc/gr O
S unid. ) Mohos <10 ufc / gr RM 591-2008
por cada | AzUcar blanca Anual
Levaduras <50 ufc/gr
proveedor -
REQUISITOS FISICOQUIMICOS
Dioxido de azufre | 15 mg/kg | CODEX STAN 212-1999
Lunid REQUISITOS MICROBIOLOGICOS
oLrjrélzalcja Lecitina Anual Mohos 10”ufc/ gr
P Coliformes totales 10% ufc / gr RM 591-2008
proveedor 5
Staphylococcus aureus 10° ufc/ gr
Lunid. Manteca de
por cada cacao Anual Salmonella sp. Ausencia/ 25¢g RM 591-2008
proveedor
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SAC Rgv_isi(')n: 00
PLAN DE MUESTREO Pagina 3 de 3

0@ Un producto de | pjohos 10%ufc / gr ~
= O cada linea, S
o< . X
5 =2 Barras de anualmente 6 o _ RM 591-2008 -
8 S Chocolates dependiendo de | Echerichia coli 3ufc/gr <
x 5 la exigencia del g
o - cliente Salmonella sp. Ausencia/ 25¢ O
REQUISITOS MICROBIOLOGICOS
Recuento Total < 500 ufc/ mi
Coliformes Totales Ausencia
Coliformes Fecales Ausencia
Parasitos y Protozoarios Ausencia
. AN
Huev_os / quistes de Ausencia =
g Tanque de helmintos L
) Al ient Semestral — DS N° 031-2010SA <
I macenamiento REQUISITOS FISICOQUIMICOS Q
[a
O

Metales pesados

Plomo: 0,010 mg Pb L-1
Arsénico: 0,010 mg As L-1
Cadmio: 0,003 mg Cd L-1
Cromo: 0,050 mg Cr L-1
Mercurio: 0,001 mg Hg L-1
Selenio: 0,010 mg Se L-1

Los ensayos microbioldgicos se realizaran segln utilizando métodos (rapidos o convencionales) normalizados por organismos internacionales como la ISO, AOAC,
FDA/BAM, ICMSF, APHA, entre otros.
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Inocuidad Inocuidad la Inocuidad
Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia




CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION ggl(illg?m CP-PIA-FROL
SAC PROGRAMA INTEGRAL DE igina1 de 3
ACTIVIDADES
ANO 2018 |
ACTIVIDAD |[FRECUENCIA|ENE |FEB |MAR |ABR |MAY [JUN |JUL |AGO [SET |OCT |[NOV |DIC
1. MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
Tostadora Anual X X
Descascarilladora Anual X X
Molino de pines Anual X X
Refinadora Cocoatown Anual X X
Conchadora Delany Anual X
Conchadora Lloynds Anual X
Holding tank (derretidor) Anual X X
Temperadora semicontinua Anual X
Conchadora Kigleo Anual X
Temperadora por batch Anual X
Selladora Anual X X
Extractor de Aire Anual X X
2. MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES Y UTENSILIOS
Mesas Cuatrimestral X X X
Parihuelas Cuatrimestral X X X
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SAC PROGRAMA INTEGRAL DE gina? de 3
ACTIVIDADES
Dispensadores Cuatrimestral X X X
Camara de Atemperado Semestral X X
Luminarias Semestral X X
Estantes Anual X
Utensilios Cuatrimestral X X X
3. CONTROL DE PLAGAS
Desinsectacion Trimestral X X X X
Desinfeccion Trimestral X X X X
Desratizacion Trimestral X X X X
4. CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS
Termdmetro patron Anual X X
Pesas patron Anual X X
Laminas de espesor Anual X X
Deshumedecedor Anual X
5. MANUAL BPM Y PLAN HACCP
Validacion Anual X
Verificacion Anual X
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6. CONTROL FISICOQUIMICO Y MICROBIOLOGICO DEL AGUA

Fisicoquimico y Microbioldgico Anual X

7. CONTROL DE LIMPIEZA DE TANQUE DE AGUA

Mantenlmlento y limpieza del Semestral X

tanque cisterna

8. RETIRO DE PRODUCTO

Simulacro Anual X

9. CONTROL DE ENFERMEDADES

Renovacion carné sanitario Semestral X X
Examenes ETA’s Semestral X

ACTIVIDAD PROGRAMADA: X

ACTIVIDAD REALIZADA: R

V°B° CCGI

ACTIVIDAD REPROGRAMADA:

P

V°B°® PCGI

FECHA REVISION:

FECHA REVISION:
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Eé)g:g?] CP-PVM-PROL
SAC PROTOCOLO DE VALIDACION DE | Revson: 0
LAVADO DE MANQOS
1. OBJETIVO

Demostrar la eficacia del instructivo de lavado de manos de los manipuladores, reduciendo
la carga microbiana hasta niveles aceptables.

. ALCANCE
Aplica al lavado de man
I1l. DEFINICIONES

N/A

os de los manipuladores de alimentos

IV. RESPONSABILIDADES

- PCGI es el responsable de revisar las acciones correctivas en coordinacion con el

CCGLI.

- CCGil es el responsable de coordinar la ejecucion de las pruebas, asi como coordinar

acciones correctivas

V. FRECUENCIA

con el PCGI o su representante.

Segun CP-PM- PLO1 Plan de muestreo

VI. DESCRIPCION

e Método de muestreo microbiologico: Método del enjuague.

e Método analitico:
Ensayo* Fuente
Coliformes Totales Guia Técnica para el Analisis Microbiolégico de

Salmonella sp.

Staphylococcus aureus | Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas

RM 461-2007

*Los ensayos m

icrobioldgicos se realizaran utilizando métodos (convencionales o

rapidos) normalizados por organismos internacionales como la ISO, AOAC,

FDA/BAM, IC

MSF, APHA, entre otros.
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CHOCOPERU DOCUMENTOS DE GESTION Codigo: CP-PVM-PRO1

SAC PROTOCOLO DE VALIDACION DE | fai )
LAVADO DE MANOS

¢ Nivel de aceptacion:

Ensayo Limite
Coliformes Totales <100 ufc / manipulador
Staphylococcus aureus <100 ufc / manipulador
Salmonella sp. Ausencia/ manipulador

El CCGI controlara que el personal elegido como muestra, cumpla estrictamente cada una
de las etapas del lavado de manos de acuerdo al instructivo implementado.

El CCGI, debe asegurarse que éstas se ejecuten en el tiempo adecuado y de acuerdo al
instructivo respectivo. Una vez finalizada la ejecucion del muestreo y andlisis respectivos,
debe asegurarse de registrar en el reporte de la validacidn, entre otros, los siguientes
aspectos:

Nombre de la persona muestreada.

Area donde labora el personal al que se le muestred las manos o guantes.
Etapa del proceso productivo donde se realiz6 el muestreo.

Aspecto(s) a validar.

Observaciones.

ASANENENEN

VIl. FORMATO

CP-PVM-FRO01 Reporte de Validacion de Lavado de Manos.
VIII. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

CP-PM- PLO1 Plan de muestreo

Guia Técnica para el Analisis Microbiolégico de Superficies en Contacto con Alimentos y
Bebidas RM 461-2007

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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Edicion: 01
SAC REPORTE DE VALIDACION DE | Revision: 00
LAVADO Y DESINFECCION DE Pagina 1 de 1
MANOS
1. RESPONSABLE DE VALIDACION: ...ttt
2. CONDICIONES PRELIMINARES
Fecha: ...,
Personal manipulador
Area donde labora
Etapa del proceso
productivo
Aspecto(s) a validar
Observaciones
3. LABORATORIO: ..ottt
4. RESULTADOS
Fecha: ..o
Ensayo Limite Resultados
Coliformes <100 ufc / manipulador

Staphylococcus aureus

<100 ufc / manipulador

Salmonella sp

Ausencia / manipulador

5. CONCLUSIONES

CcCal

PCGI
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Codigo: CP-PVS-PRO1

CHOCOPERU Edicion: 01

PROTOCOLO DE VALIDACION DE | Revision: 00
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE | Péginade3
SUPEFICIES

SAC

I. OBJETIVO

Demostrar la eficacia de los procedimientos e instructivos de limpieza y desinfeccién de
superficies, reduciendo la carga microbiana dentro de los pardmetros establecidos.

Il. ALCANCE

Aplica a la limpieza y desinfeccion de todo tipo de superficies inertes incluidas dentro del
plan de higiene y saneamiento tales como la maquinaria, equipos, infraestructura y
mobiliario que entra en contacto directo o indirecto con el producto y que sean relevantes
para la inocuidad.

I1l. DEFINICIONES

N/A

IV. RESPONSABILIDADES

PCGl es el responsable de supervisar las acciones correctivas con el CCGl y el SCGI.
CCGI es el responsable coordinar la ejecucion de las pruebas, asi como coordinar
acciones correctivas con el PCGI.

V. FRECUENCIA

Segin CP-PM-PLO1 Plan de Muestreo

VI. DESCRIPCION

e Método de muestreo microbiologico: Método del hisopo
e Método analitico:

Ensayo* Fuente
Coliformes Totales | Guia Técnica para el Andlisis Microbiologico de Superficies
Salmonella sp. en contacto con Alimentos y Bebidas RM 461-2007.

* Los ensayos microbiolégicos se realizaran utilizando métodos (convencionales o
rapidos) normalizados por organismos internacionales como la 1SO, AOAC,
FDA/BAM, ICMSF, APHA, entre otros.

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de

Inocuidad Inocuidad la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia




CHOCOPERU

DOCUMENTOS DE GESTION

SAC LIMPI

PROTOCOLO DE VALIDACION DE

EZA'Y DESINFECCION DE
SUPEFICIES

Codigo: CP-PVS-PR0O1
Edicién: 01

Revisién: 00

Péagina 2 de 3

e Nivel de aceptacion:

Superficies inertes regulares

Ensayo

Limite

Coliformes totales

<1ufc / cm?

Salmonella sp.

Ausencia/ superficie muestreada

Superficies inertes irregul

ares

Ensayo

Limite

Coliformes totales

<10 ufc / superficie muestreada

Salmonella sp.

Ausencia/ superficie muestreada

El CCGI controlara que la limpieza y desinfeccion de la superficie a muestrear se realice
conforme al instructivo respectivo. Ademas supervisara la preparacion de las soluciones
detergentes y/o desinfectantes, cuando sea el caso.

El CCGlI, quien coordinara la realizacién de las pruebas, debe asegurarse que estas se
ejecuten en el tiempo adecuado y una vez finalizada la ejecucién del muestreo y analisis
respectivo, debe asegurarse de registrar en el reporte de la validacion, entre otros, los

siguientes aspectos:

Material muestreado.
Area donde se ubica.
Etapa del proceso.
Aspecto(s) a validar.
Observaciones.

AN NN

VIil. FORMATO

CP-PVS-FRO1 Reporte de Validacién de Limpieza y Desinfeccidn de Superficies.

VIIl. ANEXOS

N/A
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LIMPIEZA Y DESINFECCION DE | Pégina3de3

SUPEFICIES

IX. REFERENCIAS

CP-PM-PLO1 Plan de Muestreo

Guia Técnica para el Andlisis Microbioldgico de Superficies en contacto con Alimentos y

Bebidas RM 461-2007.

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha

Descripcion de Cambios
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1. RESPONSABLE DE VALIDACION: ......cooiiiieeicteee e

2. METODO A VALIDAR: oo e et e et e et e e e e e e s,

3. CONDICIONES PRELIMINARES

Fecha: ..ooovvveveiin

Material muestreado

Area donde se ubica el
material

Etapa del proceso productivo

Aspecto(s) a validar

Observaciones:

4. LABORATORIO: ..o

5. RESULTADOS

Fecha: .o,
Ensayo Limite Resultados
Coliformes Totales SuperflmesZReguIar
<lufc/cm
Superficies Regular
Imonella sp. . ..
Salmonella sp Ausencia/superficie muestreada
. Superficie Irregular
Coliformes Totales <10 ufc / superficie muestreada
Superficie Irregular
Salmonella sp. Ausencia/superficie muestreada
5. CONCLUSIONES
ccal PCGI
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Cumplimiento
N° 1.CONTROL DE ENFERMEDADES

2

Observaciones

¢Tiene la empresa algln tipo de control que garantice que cualquier
persona que presente alguna enfermedad y/o lesion(es) posibilidad de

1.1 |estar en contacto con el producto, superficies de contacto o con el
material de empaque sea excluida de cualquier operacion en la que pueda
ocasionar contaminacion?
12 ¢Conoce el personal su responsabilidad de dar aviso en caso de
" | enfermedad o lesion?
Cumplimiento
N° 2. ASEO E HIGIENE .
2 Observaciones
21 ¢Utilizan los operarios vestimenta adecuada para impedir la
" | contaminacion del producto?
29 ¢Utilizan los operarios red para cubrir el cabello, gorra o casco adecuados
' para impedir la contaminacion de superficies de contacto?
23 ¢Son removidos todos los articulos personales como joyeria u otros
' objetivos que puedan caer en el producto o equipo durante el proceso?
2.4 | ¢Es adecuada la higiene del personal en la planta de proceso?
25 ¢Cuenta la planta con un sistema y facilidades para la higiene adecuada de
' los empleados (lavamanos adecuados, jabdn, desinfectante, etc.)?
26 ¢Existen en la planta areas independientes del proceso destinadas para
' guardar articulos personales?
27 ¢Existen en la planta &reas independientes del proceso destinadas para
' alimentacion?
N° 3. EDUCACION Y ENTRENAMIENTO lidllulsnig
2 | Observaciones
¢Cuentan los empleados responsables de la identificacion de cualquier
31 falla de sanidad o de la contaminacién del producto con una educacion o
' experiencia tal que permita el control de la limpieza y seguridad en la
elaboracion del producto?
¢Se da algun tipo de entrenamiento o capacitacion a los empleados y
3.2 |supervisores en el manejo adecuado del producto y el peligro que implica
una mala higiene y préacticas insalubres?
Cumplimiento
N° 4. SUPERVISION :
2 | Observaciones
41 ¢Cuenta la empresa con personal para supervisar y asegurar el

cumplimiento de los requisitos tanto del personal como de la limpieza?
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N° 5. PLANTA Y ALREDEDORES Cumplimiento

2

Observaciones

5.1 |¢Los tachos de basura se encuentran alejados de los equipos de proceso?
59 ¢Es removida la basura de los alrededores de la planta de manera que
"= | siempre se mantengan limpios?
53 ¢Los caminos y parqueos se encuentran alejados del area de proceso de
' los productos, superficies de contacto o material de empaque?
5.4 | ¢Los caminos y parqueos reciben un mantenimiento adecuado?
55 ¢Las dimensiones de los desagiies son adecuados para el drenaje de los
' materiales de desecho de la planta?
56 ¢Los desaglies de la planta cuentan con rejillas para evitar la entrada de
' animales?
¢El desaglie se ubica de forma que no represente un foco de
5.7 |contaminacion con respecto al producto, superficies de contacto o
material de empaque?
5.8 |¢Cuenta la planta con un sistema de tratamiento y manejo de desechos?
59 (El sistema de tratamiento de desechos representa un foco de
' contaminacion para el producto?
N° 6. CONSTRUCCION Y DISENO DE PLANTA Sl
2 | Observaciones
6.1 ¢Existe suficiente espacio fisicos entre operacién y operacién o sea se
' permite la movilidad y limpieza adecuada?
6.2 ¢El producto esté libre de contaminacion microbiana, quimica o
' materiales extrafios?
6.3 ¢Las superficies de contacto estan libres de contaminacién microbiana,
' guimica o materia extrafia?
6.4 ¢Los materiales de empaque estan libres de contaminacion microbiana,
' quimica o materia extrafia?
6.5 ¢Las operaciones del proceso estan disefiadas de forma tal que no exista
' contaminacion cruzada?
6.6 ¢Hay tiempos de espera (cuellos de botella), donde el producto tiene la
' posibilidad de contaminarse?
6.7 ¢Los flujos de aire dentro de la planta son adecuados y no acarrean

contaminacién a los productos?
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6.8 ¢Existe algun goteo o condensado de aparatos o tuberias sobre el

producto, superficies de contacto o material de empaque?

¢Existe iluminacion adecuada en las areas de inspeccion del producto y en

6.9 las areas de aseo personal?
6.10 ¢Existe alguna medida de precaucién (protectores) para evitar la ruptura
' de los bombillos o fluorescentes?
6.11 | ¢Se acumulan en la planta malos olores y/o vapores?
6.12 ¢Los ventiladores estan ubicados de forma que no exista contaminacion
' del producto, superficie de contacto y material de empaque?
6.13 ¢Estan provistas las ventanas de mallas en buen estado que impidan la
' penetracion de plagas?
6.14 ¢Las paredes se encuentran en buen estado y tienen un disefio adecuado
' para su facil limpieza?
6.15 ¢Los pisos se encuentran en buen estado y tienen un disefio adecuado para
' su fécil limpieza?
6.16 ¢El cielorraso se encuentra en buen estado y tiene un disefio adecuado
' para su facil limpieza?
6.17 | ¢Se tiene uniones pared-piso adecuada?
N° 7. MANTENIMIENTO GENERAL UGN
0 2 | Observaciones
7.1 |¢La pintura se encuentra en buen estado?
7.2 | ¢Lapintura es lavable?
7.3 | ¢Se efectla una limpieza y sanitizacion adecuada?
74 ¢Se dispone de buenas condiciones en el almacén (temperatura, %HR,
' entre otro)?
75 ¢La disposicion de los limpiadores y agentes sanitizantes evita la
' contaminacién de producto o superficies de contacto?
76 ¢Existen personas encargadas de supervisar las actividades relacionadas
' con el saneamiento en la planta?
N° 8. SUSTANCIAS TOXICAS Cumplimiento
0 2 | Observaciones
8.1 | ¢Existe una lista de sustancias toxicas y agentes sanitizantes usados?
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8.2 ¢Existe un manual, procedimiento con especificaciones sobre el uso y

concentraciones de estas sustancias?

¢Estan los componentes toxicos, sanitizantes y pesticidas identificados

8.3 correctamente?
8.4 ¢Estan los componentes toxicos, sanitizantes y pesticidas almacenados de
' forma que no contaminen la planta ni las superficies de contacto?
8.5 ¢Se dispone de certificacion de los proveedores de sustancias
' higienizantes?
8.6 |¢Se tiene un adecuado manejo de esta sustancia?
8.7 | ¢Ausencia de materiales y sustancias toxicas de la planta de produccion?
N° 9. CONTROL DE PLAGAS Sl
2 | Observaciones
9.1 |¢Hay mascotas dentro o en las afueras de la planta?
9.2 ¢Se encuentran las mascotas en areas que eviten la contaminacion del
' producto, de las superficies de contacto y de los materiales de empaque
con plagas?
9.3 | ¢Existe un programa de control de plagas?
9.4 | ¢Existe un registro de la aplicacion del programa de control de plagas?
9.5 |¢Existen especificaciones de los agentes quimicos utilizados en el
programa de control de plagas?
9.6 ¢Existe un procedimiento o manual de control de plagas (uso, aplicacion,
' etc.)?
9.7 |¢Utiliza insecticida y/o rodenticidas para combatir las plagas?
¢Cuentan con restricciones y precauciones para evitar contaminacion del
9.8 | producto, superficies en contacto y materiales de empaque de productos,
con insecticidas y/o rodenticidas?
N° | 10. SANITIZACION DE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO ehinplifilich ol
2 | Observaciones
10.1 | ¢Estén secas las superficies de contacto en el momento de uso?
10.2 ¢Las superficies de contacto empleadas para su manufactura o contenido,
"= | se encuentran en condiciones sanitarias en el momento de ser utilizadas?
¢Después de que estas superficies han sido lavadas con detergente, son
10.3 o .
sanitizadas antes de a ser utilizadas?
104 ¢Se limpian con frecuencia las superficies de los equipos y utensilios que

no estan en contacto directo con los productos?
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105 ¢Los articulos desechables tales como papel, toallas, bolsas, etc., se

almacenan en contenedores y en condiciones apropiadas?

10.6

¢Son seguros los agentes sanitizantes utilizados?

10.7

¢Se encuentran los basureros en buen estado?

Cumplimiento

N° 11. IMPLEMENTOS DE LIMPIEZA -
2 | Observaciones
11.1 | ¢Se encuentran en buen estado los Implementos de limpieza?
11.2 | ¢Se almacena adecuadamente estos implementos de limpieza?
11.3 | ¢Se verifica el buen funcionamiento de ellos?
N° 12. SUMINISTRO DE AGUA Sl
2 | Observaciones
121 ¢Cuenta la empresa con un adecuado abastecimiento de agua, que cubra
" |todas las areas del proceso?
12.2 | ¢El agua empleada, tiene una adecuada calidad sanitaria?
123 ¢El agua que tiene contacto directo o indirecto con el producto es
™ | sanitariamente pura?
12.4 | ¢Se provee agua a una presion y temperatura adecuada, seguin se necesite?
125 ¢El abastecimiento de agua esta disponible en las areas de proceso donde
™ | se requiere (proceso, limpieza, serv. sanitarios, etc.?
N° 13. TUBERIAS SUMAITIEND
2 | Observaciones
131 ¢Llevan las cafierias suficiente cantidad de agua para todos los sectores
"~ | de la planta que asi lo requieran?
13.2 | ¢La eliminacién de aguas de desecho es apropiada?
;Se tiene seguridad de que se evita que las aguas sean fuente de
13.3 | contaminacion para los productos, las fuentes de agua, el equipo, los
utensilios, o de que sean las causantes de condiciones no sanitarias?
¢Se cuenta con un adecuado drenaje en todas las areas donde los pisos
134 | o . o
tiende que recibir altas cantidades de agua u otros liquidos?
¢Se tiene seguridad de que no hay conexién cruzada entre los sistemas
13.5 | que eliminan las aguas de desecho, y los que llevan el agua para la

manufactura del producto?
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NO

14. ELIMINACION DE AGUAS NEGRAS

Cumplimiento

2

Observaciones

141

¢Se lleva a cabo la eliminacion de aguas negras a través de un sistema
adecuado?

NO

15. FACILIDADES DE LOS SERVICIOS SANITARIOS

Cumplimiento

2

Observaciones

151

¢Cuenta la planta con servicios sanitarios adecuados y féacilmente
accesibles?

15.2

¢Se mantienen todo el tiempo en buenas condiciones sanitarias estas
facilidades?

15.3

¢Se cuenta con puertas que se abran y cierren por si solas? (sin necesidad
de tocarlas con las manos)

154

¢Las puertas de los servicios sanitarios en la planta, abren hacia sitios
donde quede el producto expuesto a la contaminacion?

155

¢ Los servicios estan alejados de las zonas de procesos?

NO

16. INSTALACIONES PARA EL LAVADO DE MANOS

Cumpli

miento

2

Observaciones

16.1

¢Se cuenta con sistemas de lavado de manos que faciliten la sanitizacion
de estas en cada punto de la planta donde las buenas préacticas de
manufactura requieran estas actividades por parte de los empleados?

16.2

¢Los lavamanos cuentan con jabdn o preparado gue realmente sirve para
remover la suciedad de las manos y ademas las desinfecte?

16.3

¢Se cuenta con aparatos de secado de manos, o un servicio adecuado de
toallas de papel?

16.4

¢Se cuenta con mecanismos o dispositivos, como valvulas de control de
agua, disefiadas y construidas para la proteccion contra la
recontaminacion de las manos limpias y sanitizadas?

16.5

¢Se cuenta con sefialetica dirigido a los empleados, en cuanto a higiene
en la manipulacién de productos, materiales de empaque, superficies en
contacto?

16.6

¢Se encuentran estas sefialetica en cada cuarto de procesamiento y en
todas las &reas donde los empleados manipulan productos, materiales o
superficies?

16.7

¢Se cuenta con depositos de tipo sanitario para la basura?

NO

17. ELIMINACION DE DESECHOS

Cumplimiento

2

Observaciones

171

¢Los desechos son transportados de forma tal que se minimiza el
desarrollo de malos olores?
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172 ¢Los desechos son eliminados de forma tal que se minimiza el desarrollo
= | de malos olores?
173 ¢Los desechos son transportados de forma tal que se minimiza el
™ | desarrollo de plagas?
174 ¢Los desechos son almacenados de forma tal que se minimiza el
“" | desarrollo de plagas?
175 ¢Los desechos son eliminados de forma tal que se minimiza el desarrollo

de plagas?

¢Los desechos son almacenados de forma tal que se minimiza el riesgo de
17.6 | contaminacion del producto o las superficies que tienen contacto directa o
indirectamente con estos?

¢Los desechos son eliminados de forma tal que se minimiza el riesgo de
17.7 | contaminacién del producto las superficies que tienen contacto directa o
indirectamente con estos?

N° 18. EQUIPOS Y UTENSILIOS Cumplimiento

01| 2| Observaciones

¢Estan hechos los equipos y utensilios de un material que no produce

18.1 - N ,
adulteraciones y contaminacion en el producto al tener contacto con éste?

¢Reciben los equipos y/o utensilios un adecuado mantenimiento en

182 cuanto a limpieza?

18.3 | ¢Es fécil la limpieza de estos?

(Estan los sistemas de almacenamiento y transporte del producto,
18.4 |disefiados de tal forma que se facilite su limpieza y se mantengan en
condiciones sanitarias apropiadas?

¢Utilizan algan tipo de gas para limpiar las instalaciones, equipos dentro

185 de los productos?

¢El disefio de los equipos y utensilios previene la contaminacion del

18.6 . .
producto con lubricantes, fragmentos de metal, agua contaminada, etc.?

¢Los equipos y utensilios estan construidos de un material resistente a la

18.7 .,
corrosion?

¢Se mantienen limpios los equipos que se encuentran en las zonas de
18.8 | manufactura o de manejo del producto y que no entran en contacto con
los mismos?

¢Los equipos de medicion o regulacion de temperatura, pH, acidez, a,,
18.9 |etc., tienen un adecuado mantenimiento y/o calibracion con la frecuencia
establecida segun el uso para el cual fue disefiado?
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N° 19. MATERIA PRIMA Cumplimiento

2 | Observaciones

19.1

¢Existe control sobre la calidad de las materias primas y materiales de
empaque, de manera que cumplan con las caracteristicas de higiene y
aceptabilidad para su procesamiento y uso respectivamente?

19.2

¢Existen procedimientos que permitan identificar contaminacion quimica,
MB o material extrafio en el producto?

19.3

¢Exigen certificados o garantias de calidad de los proveedores de
materiales de empaque?

194

(El almacenamiento de las materiales de empaque cumple con las
condiciones de méaxima proteccion contra la contaminacion y minimo
deterioro?

195

¢Los contenedores para las materias primas, se inspeccionan para
asegurar que su condicion no contribuya con el deterioro o contaminacion
de estos?

19.6

¢Existe algun tipo de control durante los procesos de manufactura que
garantice que en el producto, el nivel de MB sera tal que no produzca
toxinas o cualquier enfermedad?

19.7

¢El almacén cuenta con ventilacion, temperatura y humedad relativa
aptas para evitar el deterioro del producto?

Cumplimiento

N° 20. OPERACIONES DE MANUFACTURA -
2 | Observaciones
¢Los equipos, utensilios y contenedores de producto terminado son
20.1 | mantenidos en condiciones aceptables por medio de una limpieza y
sanitizacién apropiada?
¢Se monitorean factores fisicos como tiempo, temperatura, humedad,
20.2 |para minimizar crecimiento microbiol6gico o la contaminacion del
producto?
¢Se monitorean las operaciones de manufactura tales para asegurar que
20.3 | los fallos mecénicos, retrasos, fluctuaciones de temperatura y otros
factores no contribuyan a la descomposicién o contaminacion del
producto?
20.4 ¢Se toman medidas efectivas para proteger al producto terminado de la
" | contaminacion por desechos?
205 ¢Estd el producto protegido contra la contaminacién durante el
" | transporte?
¢Se toman medidas efectivas (uso de tamices, trampas, magnetos,
20.6 |detectores electronicos de metales o alguna otra) para proteger al

producto contra la inclusion de metales u otras materias extrafias?
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20.7

¢Se provee de proteccion fisica contra la contaminacion durante estos
procesos, empacado, sellado y etiquetado) especialmente contra la
contaminacion del ambiente?

¢Todo producto procesado se encuentra bajo control, minimizando el

208 |potencial de crecimiento de microorganismos u otros contaminantes
como polvo, insectos, etc.?
20.9 ¢Los procesos mecéanicos como, mezclado garantizan la no introduccion
" | de contaminantes?
20.10 ¢Se protege el producto final con una barrera contra la humedad, de
" | forma que el a no se incremente a niveles inseguros para el producto?
N° 21. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION St lIicn
0 |1]2]| Observaciones
¢Se realiza el almacenamiento y el transporte del producto terminado,
211 bajo condiciones que protejan al producto contra la contaminacion fisica,
"™ | quimica o microbiana, asi como contra el deterioro del mismo y su
contenedor?
219 Se evidencia estiba adecuada de los productos (materia prima, productos
" | en proceso y/o productos terminados).
Los vehiculos de distribucion son inspeccionadazos de tal forma que se
21.3 | constate su limpieza y mantenimiento y no ponga en peligro integridad
del producto.
N° EXTERIORES DE LA PLANTA Slulg lulie.
0 |1]2]| Observaciones
22.1 | ¢La estructura externa de la planta y alrededores se encuentra limpia?
992 ¢La estructura externa de la planta se encuentra hermética, sin
" | perforaciones por donde se pueda dar el ingreso de roedores u otro?
993 ¢No existe una luz considerable entre las puertas de ingreso y el suelo y/o
"~ |entre las puertas y pared?
994 Existe algin foco de contaminacién a menos de 150 mts, como

monticulos de desperdicios, canales contaminados, entre otros

TOTAL

Responsable:

FECHA:
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TABLA DE CALIFICACION
Calificacion Porcentaje
Muy Bueno 91 -100
Bueno 76 -90
Regular 61-75 om0
Malo Menor a 60 V°B® PCGI
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VERIFICACION MICROBIOLOGICA |Paginalde2
ANO | |
T T RESULTADOS DE ANALISIS
MES Y DIA MATERIA PRIMA MES Y DIA Salmonellas.
Muestreo Resultado 1efia sp v' X
(Ausencia en 25q)
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
MES Y DIA | PRODUCTO | MESY DIA RESULTADOS DE ANALISIS
Muest EINAL Resultad Salmonella sp. Echerichia coli Mohos
e P (Ausencia en 25g) VX Ausencia/ 10 gr VX (max 100 ufc/g) VX
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
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VERIFICACION MICROBIOLOGICA |Paginazde?2
MES Y RESULTADOS DE ANALISIS
MES Y DIA MANIPULADOR DE T Coliformes Staphylococcu
DIA Salmonella sp v
Muestreo ALIMENTOS totales /X ' s Aureus /X
Resultado (Ausencia) X
(<100 ufc) (<100 ufc)
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
EQUIPOS /UTENSILIOS/ MES Y RESULTADOS DE ANALISIS
MES Y DIA SUPERFICIES (equipos pisos, - .
) DIA Coliformes Salmonella sp.
Muestreo paredes, mesa de trabajo, ) v'X . B v'X
. Resultado (200 ufc/ecm?) (Ausencia/cm?)
cuchillos, balanza, otros)
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
MES Y RESULTADOS DE ANALISIS
MES Y DIA ° Aerobios
AMBIENTE DIA e Mohos Levaduras
Muestreo mesofilos v'X v'X v'X
Resultado (<50 uf) (<10 ufc) (<10 ufc)
Observacion N° Fecha Medida Correctiva
V°B° PCGI

FECHA REVISION:
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PUNTO OBSERVACION V°B®
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SAC CHECK LIST HACCP Pagina 1 de 3
ASPECTO |C  |NC |NA [Comentarios

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

El Plan contiene una definicion clara del producto.

Descripcion fisica, quimica, microbioldgica y sensorial
completa todos los aspectos claves de la inocuidad

Descripcion del tipo de consumidor y la forma de
consumo.

DESCRIPCION DEL PROCESO

El flujo de proceso es coherente con la naturaleza del
producto.

Descripcién completa de las condiciones del proceso que
tienen efectos sobre la inocuidad el producto.

ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS DE CONTROL

Identificacion completa y sisteméatica de todos los
peligros biologicos, fisicos y quimicos potencialmente
capaces de afectar la inocuidad del producto.

Identificacion clara y precisa de las medidas de control
requeridas para controlar los peligros identificados.

Consistencia entre los peligros, los factores de riesgo y las
medidas control identificadas.

Conexién clara del Plan HACCP con los programas de
limpieza y desinfeccidén, mantenimiento y calibracion y
control de agua y materia prima.

IDENTIFICACION DE PUNTOS DE CONTROL

Puntos control son establecidos sobre bases cientificas

Todos los peligros para la inocuidad del producto se
controlan en los puntos de control (La identificacion de
PC es consistente con el analisis de peligros)
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HACCP
ASPECTOS |C  |[NC |NA |Comentarios

IDENTIFICACION DE LIMITES DE CONTROL

Los limites de control establecidos garantizan el control
de los peligros de inocuidad

Los limites de control establecidos no contradicen
ninguna descripcion legal.

VIGILANCIA

Instrumentos de medicién adecuados.

Técnicas, frecuencias y responsabilidades de vigilancia
claramente establecidos y/o referenciados en el plan

Responsables del proceso debidamente capacitados en
Sistemas HACCP y en las funciones de control de la
inocuidad.

Formatos de registros del control en puntos critico
completos, claros con las firmas necesarias y suficientes y
bien identificadas.

Protocolos de muestreo y andlisis de laboratorios bien
referenciados y claros.

ACCIONES CORRECTIVAS

Las acciones correctivas tomadas efectivamente controlan
los peligros derivados de la ocurrencia de las desviaciones
respectivas.

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

Claramente establecidos en el plan en términos de
criterios, acciones, responsabilidades, identificacion,
manejo y destino de los productos desviados. Se estan
aplicando y registrando acciones correctivas.

CONTROL DE REGISTROS

Se han disefiado formatos para el control de todos los
limites critico en la totalidad de puntos critico de control.
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ASPECTOS C NC |NA |Comentarios

Se han disefiado formatos para el control de
desviaciones, quejas y reclamos asociados con riesgos en
puntos de control

Se han disefiado un sistema completo de identificacion
clasificacion, archivo, proteccién y control de
documentos relacionados con el control de puntos critico
de control y el manejo de desviaciones.

PLAN DE VALIDACION Y SEGUIMIENTO

Se han establecido procedimientos, variables, rangos,
técnicas, instrumentos, frecuencias y responsabilidades
de validacion y verificacion del plan HACCP.

Se han disefiado todos los formatos necesarios para hacer
validacion y verificacion del Plan HACCP.

El plan de validacion y verificacion esta disefiado en
forma tal que permite mantener la confianza en la validez
y el funcionamiento del plan.

CONSISTENCIA DEL PLAN

El plan es consistente con andlisis de peligros, medidas
de control, identificacion de puntos criticos y sistemas de
vigilancia.

AUDITOR HACCP

RESPONSABLE DEL
ESTABLECIMIENTO

C. Conforme; NC: No conforme; NA: No aplicable

PCGI
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CHOCOPERU Edicion: 01

SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE | F2/o" 0%

SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL

OBJETIVO

Asegurar que el personal se encuentre en buen estado de salud e higiene para
desarrollar sus labores por medio de controles en los cuales se determine si es
necesaria la exclusiéon parcial o total del personal por presentar algin malestar o
sintoma de enfermedad.

Evitar que el personal en contacto directo o indirecto con la produccién contamine los
productos que CHOCOPERU S.A.C. elabora.

ALCANCE

Involucra a todo el personal de produccion, almacén, transporte, control de calidad y todo
aquel que tenga contacto directo o indirecto con la materia prima y productos terminados.

V.

DEFINICIONES

Higiene personal: es el concepto basico del aseo, limpieza y cuidado de nuestro
cuerpo. Los trabajadores que prestan atencion a su higiene personal pueden prevenir
la propagacion de gérmenes y enfermedades, reducir su exposicion a productos
quimicos y contaminantes, y evitar el desarrollo de alergias a la piel, trastornos de la
piel y sensibilidad a sustancias quimicas.

Salud: estado completo de bienestar fisico, mental y social y no solamente la
ausencia de enfermedad.

. RESPONSABILIDADES

PCGI: es el responsable de brindar los recursos necesarios para el cumplimiento del
presente procedimiento.

CCGl: es el responsable de gestionar los tramites documentarios y el control de
ETAS. Asimismo es el responsable de llenar los formatos respectivos y la ejecucion
de las acciones correctivas.

SCGI: es el responsable de supervisar la correcta aplicacion de los procedimientos
establecidos.

Personal manipulador: es el responsable de cumplir con todos los pasos establecidos
en este procedimiento.

FRECUENCIA

Todos los dias/cada dia de produccion.
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SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL

VI. DESCRIPCION

Descripcion | Responsable

Control de Salud

Para el control del estado de salud del personal en proceso de seleccion.

- Solicitard que todo personal que realiza la manipulacion de alimentos cuente con
carné sanitario vigente, lo cual sera registrado su vencimiento en el CP-HP-FRO01
Control de Carné de sanidad.

- Si el personal es seleccionado, el carné de sanidad queda en custodia del CCGl,
durante el tiempo que el empleado se encuentre laborando en la empresa.

- Una vez terminada la etapa de seleccion de personal (15 dias de prueba), se realiza
una evaluacion medica considerando las ETAs (Enfermedades de Transmision por
alimentos o enfermedades infectocontagiosas).

CCGil

Para el control del estado de salud del personal contratado o en planillas

(documentacion).

- Este control se realiza al personal que ha superado la prueba de 15 dias y el cual ha
sido seleccionado.

- El personal que trabaja en contacto con el alimento, tiene que ser sometido a una
evaluacion médica para la renovacion del carné sanitario semestralmente,
gestionado por el CCGI.

- Revisa mensualmente si todos los empleados presentan su carnet sanitario vigente
previniendo que el personal labore con tal documento vencido, y si es que
estuviera proximo a vencer, tendria que tramitarlo en un plazo minimo de 15 dias
de anterioridad.

- Si el carné sanitario estuviese vencido al personal manipulador no se le permitira el
ingreso a planta hasta que se regularice la vigencia del mismo.

Una vez al afio la empresa realiza los analisis de control de salud de acuerdo

PROTOCOLOS DE EXAMENES MEDICO DE ACUERDO AL MINSA.

CCGil

Para el control del estado de salud

- Verifica el estado de salud e higiene del personal y registra en el formato CP-
CAP-FRO03 Data, Capacitacion y enfermedades del Personal en caso alguin
miembro del personal muestre sintomas de enfermedad como los que se indican en
el Cuadro 1 antes de su ingreso a laborar o durante sus labores esto se registra en
CP-CAP-FRO03 Data, Capacitacién y enfermedades del Personal, el CCGI
debe excluirlo inmediatamente de todo contacto directo o indirecto con la materia
prima, producto en proceso o producto terminado y lo derivara al area médica del
cliente.

- Solicita el certificado médico y registra en el CP-CAP-FR03 Data, Capacitacion
y enfermedades del Personal.

- Verifica a nivel médico de ser posible que el personal sera reasignado a labores
que no impliquen riesgo a la inocuidad de los productos.
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SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL

En el caso de lesiones o heridas de poca gravedad, si al trabajador se le permite
seguir trabajando, estas deben ser cubiertas con vendajes impermeables apropiados
que garanticen la inocuidad de los productos.
Toda enfermedad contraida o lesion que sufra el personal siempre debe ser
registrada su ocurrencia CP-CAP-FR03 Data, Capacitacion y enfermedades del
Personal.

CUADRO 1: ENFERMEDADES Y SINTOMAS

ENFERMEDADES SINTOMAS GENERALES CCal
. Diarrea
- Salmonelosis Fiebre
- Hepatitis Tlpc_J A VOmitos
- Toxoplasmosis —
X Ictericia
- Botulismo Dolor d n fieh
- Intoxicacion estafilococica o por olor de garganta con Tebre
hongos. !.esmnes de la piel visiblemente
- Célera. infectadas
Supuracién de los oidos
Control de higiene y comportamiento
Para el control de la higiene y comportamiento
- Todo personal que vaya a ingresar a las areas de proceso debe mantener una buena SCGil
higiene personal contar con la indumentaria apropiada y limpia, no debe ser
portador de alguna enfermedad que pueda transmitirse por los alimentos.
- Verifica diariamente y antes de ingresar a planta y durante las operaciones que se
realice la higiene del personal, comportamiento, indumentaria, EPP y su estado de
salud. Si no cumple con las disposiciones descritas se prohibe el ingreso a las SCGI
personas y registra en el CP-HP-FR02 Control de Higiene del Personal.
- En caso de incumplimiento se le comunica al CCGI quien determinara las acciones
correctivas necesarias designadas de acuerdo al incumplimiento del procedimiento
Précticas de Higiene Personal del Manipulador
Damas Varones
Baro diario. Bario diario.
Cabello limpio y recogido. Cabello limpio y corto.
Unas cortas, sin esmalte y limpias. | Ufias cortas y limpias.
Sin maquillaje Bien afeitado. Todoel
Sin joyas Sin joyas personal

Se deben lavar las manos segun el instructivo de Lavado y desinfeccién de manos
que se tienen en cada area en las situaciones que se describen a continuacion:

e Al incorporarse al trabajo

e Antes de empezar a manipular el producto.
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SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL

e Al volver a entrar al area de manipulacion.
e Al tener contacto de un elemento que no se esté seguro sobre su estado
higiénico.
e Después de utilizar el bafio, sonarse la nariz, tocarse la nariz, boca, orejas,
cabello.
e Después de comer, fumar o beber fuera de la planta.
e Después de tocar productos crudos, contaminados o materia prima con la
finalidad de evitar una contaminacion cruzada.
Esta prohibido el uso toallas de tela.
Mantener las ufias cortas, limpias y libres de pintura o esmalte. Si se utilizan
guantes seran impermeables y deberdn mantenerlos limpios y desinfectados con la
misma frecuencia que las manos.
La barba y el cabello facial no se permiten.
Las patillas deben mantenerse limpias y recortadas, no mas largas que la parte
inferior de la oreja y deben estar protegidas con el gorro en su totalidad.
La limpieza se registra diario en el CP-HP-FR02 Control de Higiene de Personal.

Conducta del Personal Manipulador

No fumar, comer, beber o masticar chicle.

No toser, hablar o estornudar sobre los productos o superficies.

No escupir, limpiarse la nariz, limpiarse los dientes con las ufias, tocarse la cara o
rascarse. En caso de hacerlo debe lavarse las manos inmediatamente.

No usar ningun tipo de colonia, perfume, maquillaje entre otros.

No emplear el uniforme para actividades distintas a las de su trabajo.

No tirar papeles u objetos de desecho al piso, se debe usar siempre los tachos de
basura.

Todo producto que ha caido al piso o entrado en contacto con alguna sustancia
contaminante debera ser desechado inmediatamente.

No portar lapiceros, peines, imperdibles, solaperas u otros objetos en el uniforme
que pueden caer al producto.

Evitar toser o estornudar sobre el producto y queda prohibido escupir en el area de
proceso.

Todo el
personal

Indumentaria

Para el personal que trabaja dentro o ingresa a las areas

Al ingresar a las &reas donde los productos estan expuestos y/o los materiales son
manipulados usaran indumentaria de acuerdo al siguiente cuadro:

CARGO DESCRIPCCION

-Mandil de tela manga larga, de color blanco
-Mascarilla descartable

-Redecilla para cabello

-Calzado cerrado

JEFATURAS

Todo el

personal
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- Polos, manga corta/larga, dependiendo de
la estacion y sin bolsillos color blanco

- Pantal6n de tela sin bolsillos y de color
blanco

- Delantal Naranja claro y sin bolsillos

- Redecilla para cabello descartable

- Guantes descartables

- Protector naso-bucal descartable

- Calzado color blanco

- Mandil descartable de color blanco

- Calzados descartables

VISITAS - Redecilla para cabello descartable

- Protector naso - bucal descartable

- Guantes descartables (si es necesario)

OPERARIOS DE
PRODUCCION

- La indumentaria de trabajo no tendra botones, ni bolsillos hacia fuera sobre el nivel
de la cintura.

- Todos los manipuladores deben usar su respectivo uniforme, el cual debe
encontrarse en perfecto estado de limpieza y debe ser de uso exclusivo para las
actividades de cada area.

- No usar ropa de calle (chompas, casacas, entre otros) sobre el uniforme.

- El uso de la indumentaria es de caracter obligatorio

Personal de Administrativo y Visitantes

Tanto los empleados del area administrativa y visitantes deberan de cumplir con
los lineamientos de Higiene, Comportamiento e indumentaria descritos en este
procedimiento.

Capacitacion

Para la capacitacion en Higiene de Alimentos

- Las capacitaciones del personal se realizaran de acuerdo al procedimiento CP-
CAP-PRO01 Capacitacion del Personal y la programacion anual de capacitaciones CCGlI
se realizaran de acuerdo al CP-CAP-FRO01 Programa Anual de Capacitacion.

- Ademas en cada base se realizaran charlas de 5 minutos y evaluaciones periodicas
para mejorar el desempefio del personal.
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SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL

VILLFORMATOS

- CP-HP- FRO1 Control de Carné de Sanidad.

- CP-HP- FRO2 Control de Higiene de Personal.

- CP-CAP-FRO1 Programa Anual de Capacitacion.

- CP-CAP- FR03 Data, Capacitacion y enfermedades del Personal.
VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

CAP-PRO01 Capacitacién del Personal

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-HP-FROL
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CONTROL DE CARNE DE SANIDAD Pagina 1 de 1
Responsable:
ANO:
N° igEALBLRIE?)\S( Ene. Febr. Marz. Abr. May. Jun. Jul. Agos. Set. Oct. Nov. Dic. Obs V°B°
CS | ETA | CS | ETA|CS | ETA | CS| ETA | CS | ETA | CS | ETA | CS | ETA | CS | ETA | CS | ETA | CS | ETA | CS | ETA | CS | ETA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Nota: En los recuadros de CS y ETAs colocar las fechas de vencimiento.
LEYENDA
CS: Carné de Sanidad V°B° CCGlI
ETA: Examen de ETAs FECHA REVISION:
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | codigo: cp-HP-FRO2
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CONTROL DE HIGIENE DEL PERSONAL |Paginaldel
Responsable: .....cooviiiiiiiiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniiinnenns Hora: .............. Semana del........ccoeeviiniiiniinnnens | de 2018
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
EVALUACION EVALUACION EVALUACION EVALUACION EVALUACION EVALUACION
N° | APELLIDO Y NOMBRE DEL ASEO DEL ASEO DE DEL Agio DEL ASEO DEL AS'EO DEL AgEO
PERSONAL |\ v oo | PERSONAL MANOS PERSONAL |\ \\os| PERSONAL |\ (oo | PERSONAL |\ v oc| PERSONAL |\ o o
HP|ES |U|C HP|ES |U |C HP |ES|U|C HP [ES |U|C HP|ES |U|C HP|ES |U|C
Observacion Medida correctiva
Observacion Medida correctiva
Observacion Medida correctiva
\: Conforme X: No Conforme
HP: Higiene del personal (cabello, ufias, barbas, ausencia joyas) | U: Uniforme Completo y en buen estado V°B® CCGI
ES: Estado de salud C: Conducta del personal

FECHA REVISION
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SAC PROCEDIMIENTO DE ﬁ;&’i‘;ﬂ“dz%

CAPACITACION DEL PERSONAL

I. OBJETIVO

Establecer los lineamientos a seguir para mantener al personal capacitado y entrenado
adecuadamente, a fin de cumplir con los lineamientos de los Principios Generales de
Higiene de los Alimentos y BPM.

Il. ALCANCE

Se aplica a todo el personal de la empresa que participe directa o indirectamente en el
proceso productivo y que requiera de capacitacion

I11. DEFINICIONES

- Capacitacion: Proceso educativo a corto plazo que utiliza un procedimiento planeado,
sistematico y organizado, mediante el cual el personal adquiere conocimientos y
habilidades técnicas necesarias para acrecentar la eficacia en el logro de los objetivos
de la empresa.

IV. RESPONSABILIDADES

- PCGI: Es el responsable de suministrar los recursos necesarios para el programa de
capacitacion e induccion del personal nuevo.

- CCGI: Es responsable de presentar los temas de capacitacion y elaborar el
cronograma anual de actividades de capacitacion del personal, verificando el
cumplimiento de cada una de las actividades de capacitacion y registrando las
evaluaciones respectivas.

V. FRECUENCIA

Segun lo establecido por el cronograma anual

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cpr-cap-pRo1

Edicion: 01

SAC PROCEDIMIENTO DE e s

CAPACITACION DEL PERSONAL

VI. DESCRIPCION

Descripcion

| Responsable

Capacitacién del Personal General

Elabora un cronograma anual de capacitacion de acuerdo a las

recomendaciones del Comité de Gestion de la Inocuidad, revisando el

cronograma anual del afio anterior y de acuerdo a las necesidades actuales del

personal. Los temas a tratar deberan estar relacionados con:

» La Cadena Alimentaria y su importancia. Contaminacion de los
Alimentos: factores, fuentes y tipos de contaminacion.

= Microorganismos. Condiciones para el crecimiento de Bacterias.
Enfermedades transmitidas por los alimentos.

= Presentacion de las instalaciones. Flujo de procesamientos. Como
evitar la contaminacion cruzada en el area produccion - Disefio
higiénico.

= Uso servicios higiénicos. Higiene personal. Lavado y desinfeccion de
manos. Plan de Higiene y Saneamiento.

» Limpieza y Saneamiento. Limpieza en é&rea de produccion.
Detergentes y desinfectantes. Implementos de Limpieza.

= Procedimientos de Limpieza y Desinfeccion.  Preparacion de
soluciones de limpieza. Registros.

= Control Integrado de Plagas Urbanas. Medidas preventivas y
Correctivas.

= Verificacion de la efectividad de la limpieza en el area de produccion.
Muestreo y analisis, de las superficies y productos en proceso y
producto terminado.

= Primeros Auxilios.

Registra en el formato CP-CAP-FRO1: Programa Anual De Capacitacion.

Define la persona o empresa que se encargard del dictado de las

capacitaciones.

CCal

Capacita al personal de la empresa tanto jefes como personal operario.

Las capacitaciones se realizan por medio de charlas, videos, talleres,
haciéndose entrega de las respectivas separatas.

La duracion minimo de las charlas sera de media hora.

En caso sea necesario al término de cada capacitacion se tomara un examen
para evaluar el nivel de aprendizaje.

CCaGl

Durante la capacitacion se pasa un control de la asistencia del personal
llenandose el Formato CP-CAP-FR02 Lista de Asistencia a la
Capacitacion.

Se registra la capacitacion dada al personal en CP-CAP-FRO03: Data,
capacitacion y enfermedades del personal

Ccal
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-CAP-PROL

SAC PROCEDIMIENTO DE e s
CAPACITACION DEL PERSONAL

- Amonesta a los operarios que no asistan a la capacitacion y a aquellos que
dejen de asistir dos veces consecutivas, se definirdn sanciones para
aplicarselas. CCGlI

- Los trabajadores que no aprueben el examen seran puestos en observacion y
recibirdn nuevamente la capacitacion y posterior evaluacion. En caso sean
desaprobados nuevamente se tomara las medidas que considere necesarias.

Capacitacién del Personal en proceso de seleccion para contratacion — induccion

- Todo personal (manipulador de alimentos) en proceso de seleccién debe
cumplir como minimo con tener conocimientos basicos de higiene, de
preferencia.

- Define al capacitador (interno o externo) y se le imparte una charla de CCGlI
induccion al personal recién incorporado donde se le informe sobre los
lineamientos de la empresa y temas béasicos relacionados con la inocuidad y
calidad (contaminacién, higiene personal, habitos del personal, higiene, entre

otros).
- La capacitacion debe cumplir con todos los lineamientos de una capacitacion
Ccal
regular.
- Tomara un examen al final de la capacitacion (nota minima 16).
- Pondréa en observacion a aquellos que no aprueben el examen, suspendiendo PCGI

el proceso de contratacion.

- Evalla y determina las acciones a tomar con dicho personal. PCGI

VII.LFORMATOS

- CP-CAP-FRO01: Programa Anual de Capacitacion

- CP-CAP-FRO02: Lista de Asistencia a la Capacitacion.

- CP-CAP-FRO03: Data, capacitacion y enfermedades del personal
VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS
N/A

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO (E:gu(ilug?x g:lP-CAP-FR01
SAC PROGRAMA ANUAL DE ?ggi'ﬁg";‘:d%ol
CAPACITACION
TEMAS — ARO: 2018 Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Sep. Oct. Nov. Dic.
p*[R*| P [R|P|[R|P|R|P|[R|P|R|[P|[R|P|R|[P|R]|P P

Importancia de la calidad
e inocuidad -
Contaminacion

Enfermedades

transmitidas por alimentos

y contaminacién cruzada

BPM en manipuladores de

alimento

Lavado de manos -
habitos de higiene

Programas de
prerrequisitos

Principios de sistema
HACCP

Control de plagas

(*) P: Programado

R: Realizado

Observaciones:

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-CAP-FRO2
SAC LISTA DE ASISTENCIA A LA bagina 1 do 1
CAPACITACION

LUGAR:

FECHA: DURACION:

TEMA: EXPOSITOR:

o AREA DE TRABAJO y/o
N APELLIDOS Y NOMBRES CARGO FIRMA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
2
3
4
5
6
7
8
9
20
1
2
3
4
5
6
7
8
9
30
EXPOSITOR CcCail
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-CAP-FRO03
Edicion: 01

DATA, CAPACITACION Y
ENFERMEDADES DEL PERSONAL

Revisién: 00
Péagina 4 de 4

APELLIDOS Y NOMBRES

CARNET SANITARIO/ CERTIFICADO DE SALUD

FECHA NACIMENTO SEXO
| | |
DIRECCION
| |
TELEFONO N° DNI
| | |
CARGO AREA
| || |
| CAPACITACION DEL PERSONAL
MES/ANO LUGAR /EXPOSITOR TEMAS NOTA X\/ V°B° CCGI
CONTROL DE SINTOMAS/ENFERMEDADES DEL PERSONAL
N° DE DIAS .SE oo
2 FECHA DE V°B
FECHA ENFERMEDAD DE REINCORPORO? <
DESCANSO S| NO REINCORPORACION CCal
CONTROL DE ETAS FRECUENCIA: ANUAL
PRESENTA PELIGRO DE
FECHA FECHA p V°B°
EXAMEN | ENEERMEDAD ENFERMEDAD CON;'IAMINNASION CCGl
V°B° PCGI

FECHA REVISION

Inocuidad
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PROGRAMAS PRERREQUISITO Cédigo: CP-REC-PROL
H PER icion:
© OSC AC?C Y ' PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE | Socin %

MATERIA PRIMA, INSUMOS Y Pagina 1 de 3
MATERIAL DE EMPAQUE

I. OBJETIVOS
Garantizar que la recepcion de materia prima, insumos y materiales de empaque se realice

cumpliendo con las especificaciones técnicas establecidas por la empresa, con la finalidad
de asegurar la calidad e inocuidad de los mismos como del producto terminado.

Il. ALCANCE

El presente procedimiento se aplica en la recepcion de materia prima, insumos y materiales
de empaque, que ingresan a CHOCOPERU SAC.

I11. DEFINICIONES
N/A
IV. RESPONSABILIDADES

- CCGl: es el responsable del cumplimiento del presente procedimiento y encargado
de:

o Verificar la calidad del producto, condiciones de entrega de acuerdo a las fichas
técnicas del producto.

o Efectuar las devoluciones y cambios de mercaderia que se requieran.

e Rotular fechas de ingreso a la mercaderia recibida, para evidenciar rotacion PEPS.

V. FRECUENCIA

Cada Recepcion.

VI. DESCRIPCION

Descripcion Responsable

- Elabora las Fichas Técnicas de la materia prima, de cada insumo y material de
empaque utilizado para la produccién. Como requisitos de entrada (requisitos
de CHOCOPERU SAC).

- Estos requisitos deben cotejarse y compararse con las fichas técnicas enviadas
por los proveedores de MP, |, ME.

- Actualiza las Fichas Técnicas cada vez que se incorpore un nuevo insumo,
material de empaque al proceso o cada vez que considere necesario.

CCal
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PROG RAMAS PRERREQU I SITO Codigo: CP-REC-PRO1

CHOCOPERU Edicion: 01
PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE |Revisisn: 00

SAC MATERIA PRIMA, INSUMOS Y Pagina 2 de 3
MATERIAL DE EMPAQUE
- Informa al area de Aseguramiento de la Inocuidad la llegada de mercaderia a la Vigilante

planta, las cuales son recepcionadas en las mafanas.

- Prepara el espacio y los implementos adecuados para el almacenamiento CCGI
(parihuelas, jabas).

- Inspecciona las condiciones higiénicas del vehiculo de transporte (limpio,
libre de contaminantes y plagas, ausencia de olores extrafios) y registrar los
resultados de inspeccion en el formato CP-REC-FRO1A Control de
Recepcion de Materia Prima, CP-REC-FR01B Control de Recepcion de
Insumos y CP-REC-FR01C Control de Recepcion de Material de
Empaque. En caso de no cumplir con las condiciones higiénicas, los
productos no seran recibidos.

- Por muestreo inspecciona sensorialmente cada producto, sélo si aplica se
realizaran analisis fisicoquimicos (pH, brix, acidez, humedad, etc.),
registrando los resultados en un Informe.

- Solicita la documentacion (certificados de calidad, microbioldgicos, entre ccal
otros) necesaria de acuerdo a su ficha técnica. Realiza un contraste entre la
ficha técnica del proveedor, la ficha técnica establecida por CHOCOPERU
SAC y el producto por recepcionar. Registrar los resultados de la inspeccion
en el formato CP-REC-FRO1A Control de Recepcion de Materia Prima,
CP-REC-FR01B Control de Recepcién de Insumos y CP-REC-FR01C
Control de Recepcidn de Material de Empaque.

- Si el producto cumple con las especificaciones técnicas establecidas se acepta
el lote. Si el producto no cumple con una o varias de las caracteristicas de
calidad o inocuidad establecidas, se evallUa su grado de influencia en la calidad
e inocuidad del producto terminado y decide la aceptacion o rechazo del lote.

- Traslada el producto recepcionado y los coloca en el area correspondiente
respetando los espacios entre parihuela y parihuela y pared. Ademas coloca el
kardex correspondiente indicando fecha de ingreso, lote, fecha de vencimiento
para poder cumplir con el sistema PEPS (Primero en Entrar Primero en
Salir).

CCaGl

VII.FORMATO

- CP-REC-FRO1A: Control de Recepcion de Materia Prima
- CP-REC-FRO01B: Control de Recepcion de Insumos
- CP-REC-FRO01C: Control de Recepcién de Material de Empaque
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-REC-PRO1

MATERIA PRIMA, INSUMOS Y
MATERIAL DE EMPAQUE

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE | Revision:o

Revisién: 00
Pagina 3 de 3

VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

N/A

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha

Descripcion de Cambios
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PROGRAMAS PRERREQUISITO |csdigo: cr-rREC-FRO1A
CHOCOPERU Q Edicién: 01
Z Revision:
SAC CONTROL DE RECEPCION DE hagina 1 do 1
MATERIA PRIMA
TRANSPORTE
v X DATOS DEL PRODUCTO
FECHA PRODUCTO PROVEEDOR N° LOTE RESPONSABLE
Higiene | Higiene Cantidad 0
Vehiculo | Personal | Kg,/L/Und. el Oltert/Egler = cC
FV: Fecha de vencimiento
CC: Certificado de calidad . V°B° PCGI
v Conforme  X: No conforme  --- No aplica

FECHA REVISION

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO |cadigo: cp-reC-FRO18

Edicion: 01
= Revision: 00
SAC CONTROL DE RECEPCION DE Raoat et
INSUMOS
TRANSPORTE
v X DATOS DEL PRODUCTO
FECHA PRODUCTO PROVEEDOR N°LOTE RESPONSABLE
Higiene | Higiene Cantidad Apariencia
Vehiculo | Personal | Kg,/L/Und. externa Olor/ Color Fv cc
FV: Fecha de vencimiento
CC: Certificado de calidad V°B° PCGI

v Conforme  X: No conforme  --- No aplica

FECHA REVISION
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PROGRAMAS PRERREQUISITO |csdigo: cp-REC-FRO1C
CHOCOPERU Q Edicién: 01
SAC CONTROL DE RECEPCION DE hagina 1 do 1
MATERIAL DE EMPAQUE
TRANSPORTE
v X DATOS DEL PRODUCTO
FECHA PRODUCTO PROVEEDOR N° LOTE RESPONSABLE
Higiene | Higiene Cantidad Apariencia Color
Vehiculo | Personal Kg, / Und. externa cc
CC: Certificado de calidad V°B° PCGI
v Conforme  X: No conforme  --- No aplica

FECHA REVISION

Inocuidad
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | ... .
CHOCOPERU 9 o 01
FlCHAS TECN'CAS Revisién: 00
SAC Péagina 1 de 2
MATERIA PRIMA
NOMBRE DEL
PRODUCTO GRANOS DE CACAO

DESCRIPCION DEL

Semillas fermentadas y secadas del fruto de cacao (Theobroma cacao), se le
conoce generalmente como “grano” o “almendra”. Los granos de cacao se
descortezan y se tuestan, moliéndose después hasta formar una pasta que se

PRODUCTO conoce como masa o licor de cacao, principal ingrediente del chocolate.
La variedad: criollo
ORIGEN Morropon - Piura

CARACTERISTICAS
SENSORIALES

Color: Marrén claro
Olor : Libre de olor extrafo

Sabor: Delicada acidez citrica y dulce con notas de panela y frutos secos

Parametros Nivel maximo
Humedad méaxima (%) 7.5
Granos bien fermentados (IF)% min 80
Granos pizarrosos (%) max. 2
Granos mohosos (%) max. 1
REQUISISTOS FISICO- | Impurezas méx. (%) 1
QUIMICOS Ocratoxina A (ng/kg) * <2
Aflatoxinas (Hg/kg)** <4
Cadmio*** < 0,05 mg/kg
Plomo*** <1mg/Kg
Arsénico*** < 0,5 mg/Kg
Cobre*** <20 mg/Kg
REQUISITOS m@ggg;[aeno Categoria | Clase | n | ¢ Limite por g. © ml.
MICROBIOLOGICOS m M
*kkk
Salmonella sp. 10 2 5| 0| Ausencia/25g -
ALERGENO No

REQUISITOS DE
ROTULADO

Nombre del proveedor o Empresa, Nombre del producto, Peso Neto, Lote

REQUISITOS DEL
ENVASE Y/O
EMPAQUE

Sacos de yute, limpios y de primer uso, de capacidad para 50kg

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad
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Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-FT-FRO1A

SAC

FICHAS TECNICAS

Edicion: 01
Revisién: 00

MATERIA PRIMA

Péagina 2 de 2

CONDICIONES
FISICAS DE ENTREGA

El producto debe estar en buenas condiciones, buen sellado y rotulado.

TIEMPO DE VIDA

24 meses en condiciones adecuadas de humedad y temperatura (H<55%,

T<25°C)

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

Lugar seco, aislado de humedad y materiales que puedan transferir sabor
y olor. Evitar dejar el producto expuesto al ambiente una vez abierto.

PREPARACION Y/O
MANIPULACION
PREVIA A SU USO O
PROCESAMIENTO

Previa limpieza, tostado y descascarillado.

*Chire, G; Valdivia, R; Urefia, U (2014)
**Diario Oficial Unién Europea (2006)

*k*k

****Norma Sanitaria de Criterios Microbiolégicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los
Alimentos y Bebidas de Consumo Humano RM N° 591-2008 MINSA
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-FT-FR01B

CHOCOPERU

SAC FICHAS TECNICAS rovien 00
Pagina 1 de 2
INSUMOS
NOMBRE DEL
PRODUCTO AZUCAR BLANCA

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

Producto soélido cristalizado, obtenido directamente del jugo de cafia o
jarabe, mediante procedimientos industriales apropiados de remocién de

color e impurezas.

CARACTERISTICAS
SENSORIALES

Color: Blanco

Olor: Libre de olor extrafio
Sabor: Dulce caracteristico
Aspecto: Cristales blancos

Parametros

Nivel maximo

Color (ICUMSA) Max. 350
Turbidez a 420 nm (ICUMSA) Max. 280
REQUISISTOS FIsICO- | Cenizas (%) <0,065
QUIMICOS Humedad (%) <0,10
Azlcares reductores <0,10
Pureza (W/W) >99,7 por p0|al’lmetrfa
Di6xido de azufre (mg/kg) (*) 15
Agente microbiano n c Limite por g. 6 ml.
m M
Aerobios mes6filos 5 3 10? 10°
REQUISITOS Hongos 5 3 <10 10
MICROBIOLOGICOS
*k Levaduras 5 2 <50 50
n: Numero de unidades de muestra a examinar
c: NUmero permitido de unidades de muestra defectuosa
m: Limite maximo aceptable
M: Limite maximo permisible
ALERGENO No contiene

REQUISITOS DE
ROTULADO

Nombre del proveedor o Empresa, Nombre del producto, Peso Neto, Lote,

Fecha de vencimiento

REQUISITOS DEL
ENVASE Y/O
EMPAQUE

Bolsas de polietileno (interna) y (externa)

CONDICIONES
FISICAS DE ENTREGA

El producto debe estar en buenas condiciones, buen sellado y rotulado.

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-FT-FR01B

FICHAS TECNICAS Reviion. 00
Pagina 2 de 2
INSUMO

TIEMPO DE VIDA

12 meses

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

Lugar seco, aislado de humedad y materiales que puedan transferir sabor
y olor. Evitar dejar el producto expuesto al ambiente una vez abierto.

PREPARACION Y/O
MANIPULACION
PREVIA A SU USO O
PROCESAMIENTO

Consumo directo.

* Norma CODEX para azucares. CODEX STAN 212.1999
**Norma Sanitaria de Criterios Microbiolégicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los
Alimentos y Bebidas de Consumo Humano RM N° 591-2008 MINSA

Elaborado por: Comité de Gestion de la
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | ... .
CHOCOPERU 9 dicion 01
FlCHAS TECN'CAS Revisién: 00
SAC Péagina 1 de 2
INSUMOS
NOMBRE DEL
PRODUCTO LECITINA DE SOJA

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

Producto liquido viscoso obtenido del aceite crudo de soja, compuesta en
su mayor parte por fosfolipidos (fosfatidilcolina, fosfatidiletanolamina y
fosfatidilinositol).

CARACTERISTICAS
SENSORIALES

Color: Ambar
Olor : Suave, aromatico
Sabor: Almibarado

REQUISISTOS FISICO- Parametros Nivel maximo
QUIMICOS Humedad méaxima (%) 1
Limite por g. 6 ml.
_Agen_te Categoria | Clase | n | C
microbiano m M
REQUISITOS C‘ig{g{ges 4 3 |52 10 102
MICROBIOLOGICOS *
Mohos 2 3 [5]2 10 10°
Staphylococcus 7 3 5| 2 10 102
aureus

ALERGENO

Soja

REQUISITOS DE
ROTULADO

Nombre del producto, nombre del proveedor o Empresa, Peso Neto, Lote,
pais de origen, fecha de vencimiento y condiciones de conservacion

REQUISITOS DEL
ENVASE Y/O
EMPAQUE

Balde de plastico de 1 kg.

CONDICIONES
FISICAS DE ENTREGA

El producto debe estar en buenas condiciones, buen sellado y rotulado.

TIEMPO DE VIDA

18 meses

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad
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CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

Lugar seco, aislado de humedad y materiales que puedan transferir sabor
y olor. Evitar dejar el producto expuesto al ambiente una vez abierto.

PREPARACION Y/O
MANIPULACION
PREVIA A SU USO O
PROCESAMIENTO

Consumo directo

*Norma Sanitaria de Criterios Microbioldgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos
y Bebidas de Consumo Humano RM N° 591-2008 MINSA
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NOMBRE DEL
PRODUCTO MANTECA DE CACAO

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

Grasa solida compuesta de la mezcla de los &cidos grasos principalmente
palmitico, estearico y oleico, temperada en forma de bloque rectangular
de color amarillo palido. Obtenida del prensado de la masa de cacao
procedente de los granos de cacao tostados, partidos y sin cascara.

CARACTERISTICAS
SENSORIALES

Color: Amarillo palido
Olor : Caracteristico, libre de olores extrafios y desagradables
Sabor: Caracteristico a manteca de cacao

Parametros Nivel maximo
Humedad (%) 0,50
Contenido de acidez (% expresado como 175
4cido oleico) ’
REQUISISTOS FISICO- N 30 - 34
QUIMICOS Punto de fusion (°C)
Arsénico (mg/kg) 0.5
Cobre (mg/kg) 0.4
Plomo (mg/kg) 0.5
Hierro (mg/kg) 2.0
Agente . Limite por g. 6 ml.
REQUISITOS microbiano | Catedoria Clase | n | c - v
MICROBIOLOGICOS *
Salmonella sp. 10 2 5| 0| Ausencia/25g -
ALERGENO No

REQUISITOS DE
ROTULADO

Nombre del producto, nombre del proveedor o Empresa, Peso Neto, Lote,
pais de origen, fecha de vencimiento y condiciones de conservacion.

REQUISITOS DEL
ENVASE Y/O
EMPAQUE

Bolsa e polietileno de alta densidad (empaque primario)

Caja de carton corrugado (empaque secundario)

CONDICIONES
FISICAS DE ENTREGA

El producto debe estar en buenas condiciones, buen sellado y rotulado.

TIEMPO DE VIDA

15 meses

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad
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CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

Lugar seco, aislado de humedad y materiales que puedan transferir sabor
y olor. Evitar dejar el producto expuesto al ambiente una vez abierto.

PREPARACION Y/O
MANIPULACION
PREVIA A SU USO O
PROCESAMIENTO

Consumo directo

*Norma Sanitaria de Criterios Microbioldgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos
y Bebidas de Consumo Humano RM N° 591-2008 MINSA
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MATERIAL DE EMPAQUE
NOMBRE DEL
PRODUCTO BOLSA BILAMINADA
Parédmetros Nivel maximo
Gramaje total (g/m?) 40,0 +/- 2,0
Gramaje adhesivo (g/m?) 2,0
Cloruro de vinilo 0.02 mg/Kg
Mondmeros
) Acrilonitrilo 0.01 mg/Kg
residuales * :
Estireno 0.1 mg/Kg
Antimonio 60mg/Kg
REQUISISTOS FISICO- Arsénico 50 mg/Kg
QUIMICOS Mercurio 50 mg/Kg
Bario 100 mg/Kg
Cadmio 100 mg/Kg
Metales pesados™
Plomo 100 mg/Kg
Selenio 100 mg/Kg
Niquel 100 mg/Kg
Cromo 25mg/Kg
Zinc 2000 mg/Kg
REQUISISTOS Agente microbiano Limite
MICROBIOLOGICOS ** | Escherichia coli <1 UFC/cm?
REQUISISTOS DE T|p0 de tinta Tinta laminacion
ROTULADO Colores 4
BOPP MATE 20 micras <>18.0 g/m2
ESTRUCTURA
BOPP METALIZADO | 20 micras <> 18.0 g/m?
REQUISITOS DEL
ENVASE Y/O ANCHO 180 +/- 2 mm
EMPAQUE PRODUCTO
FRECUENCIA 1875 +/- 2 mm
FINAL
DIAMETRO BOBINA 300 +/- 15 mm
CONDICIONES

FISICAS DE ENTREGA

El producto debe estar en buenas condiciones, buen sellado y rotulado.

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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MATERIAL DE EMPAQUE

En ambiente fresco y seco, a una temperatura por debajo de 30°C.

CONDICIONES DE E\Qrtr?;r:?oeggzzlils? a fuentes de calor, conservar en su embalaje hasta el
ALMACENAMIENTO '

El uso de las bobinas dentro de los 12 meses posteriores a la fecha de
fabricacion.

* Norma Técnica Peruana. Envases y accesorios plasticos en contacto con alimento. NTP 399.163-
3.2004

** Guia técnica para el Analisis Microbiolédgico de Superficies en contacto con Alimentos y Bebidas.
RM N°461-2007. MINSA.

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
Inocuidad Inocuidad la Inocuidad
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PRODUCTO TERMINADO
NOMBRE DEL
PRODUCTO TABLETA DE CHOCOLATE OSCURO

DESCRIPCION FISICA

Tableta de chocolate en forma de rectangular, elaborada con
ingredientes seleccionados. De textura fina, suave al paladar y de color
marron.

INGREDIENTES

Granos de cacao, azlcar, manteca de cacao, y lecitina de soja.

CARACTERISTICAS FIS

ICAS, FISICOQUIMICAS Y MICROBIOLOGICAS

REQUISITOS CARACTERISTICAS
Color Marron claro (Piura Select)
. Marrén oscuro (Lakuna, Chuncho, o Cuzco)
CARACTERISTICAS | Olor Notas florales, frutales/ Caramelo
FISICAS Sabor Floral, frutado cerezas y pasas / citricos
Textura Solida
Peso unitario | 709
Forma Rectangular
CARACTERISTICAS
) REQUISITOS || akuNA | cHUNCHO | cuzco | PIURA
CARACTERISTICAS SELECT
FISICOQUIMICAS | Cacao (%) 70 70 80 70
Contenido 38 418 4738 38.5
graso (%)
REQUISITOS CARACTERISTICAS
Agente Limite por g
: . n C
microbiano m M
Mohos 5 2 10° 10°
*k i _
CARACTERISTICAS Ealcn(w)cl)inella sp. 10(5 ) (1) Ausengla/25g -
MICROBIOLOGICAS * :

n: NUmero de unidades de muestra a examinar

c¢: Namero permitido de unidades de muestra defectuosa
m: Limite maximo aceptable

M: Limite maximo permisible

(**) Hacer composito para n=5

USO PREVISTO

(FORMA DE Consumo directo. Publico en general.
CONSUMO)

MATERIAL DE Laminado BOPP: cristal + BOOP Metalizado
EMPAQUE Caja de carton (Foldcote)

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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PRODUCTO TERMINADO

PRESENTACIONES

Tableta de 70 g.

VIDAUTILY
ALAMACENAMIENTO

Almacenaje: 16-18°C / 60-64°F
Ambiente ideal: 20-22°C / 68-72°F
Humedad relativa menor a 70%
Vida (til:12 meses

CONTENIDO DE ETIQUETA

Nombre del producto. Nombre de la empresa. RUC de la
empresa. Direccion de empresa. Ingredientes. Numero de
Registro Sanitario. NUumero de lote. Fecha de vencimiento.
Rétulo de alérgeno.

IDENTIFICACION DE LOTE

X-LGNAYB

Interpretacion:

X: Nombre del Producto (LK)
LG: Lote asignado del grano
N: Fecha descarga en juliano
A: Afo de N

Y: Fecha atemperado juliano
B: Afiode Y

CONTROLES DURANTE
DISTRIBUCION Y
COMERCIALIZACION

Temperatura de transporte: 16-18 °C
Caja fragil
Humedad relativa menor a 70%

*Norma Sanitaria de Criterios Microbioldgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos
y Bebidas de Consumo Humano RM N° 591-2008 MINSA
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SELECCION DE PROVEEDORES

I. OBJETIVO

Establecer los lineamientos a tomar para la seleccion y evaluacion de proveedores que
tienen impacto sobre la inocuidad y calidad del producto final, con la finalidad de
garantizar el cumplimiento de las especificaciones técnicas definidas por CHOCOPERU
S.A.C., asi como asegurar el trabajo con proveedores de confianza.

Il. ALCANCE

El presente procedimiento se aplica a todos los proveedores de productos y servicios
utilizados para el proceso de produccion; proveedores de servicios externos como
desratizacion, fumigacion, calibracién de equipos, mantenimiento, etc.; y que tienen
impacto sobre la calidad e inocuidad del producto final.

I11. DEFINICIONES

- Producto: El término producto incluye materia prima, materiales o insumos de
proceso, repuestos, soporte de hardware y software, activos fijos, o una combinacion
de éstos. El producto puede ser tangible (materiales ensamblados o procesados) o
intangible (conocimientos o conceptos)

- Servicio: Incluye todo tipo de trabajo de mantenimiento, y/o reparacién, o cualquier
otro trabajo que incluya transformacion, correccion o mejoramiento tanto de los
activos, y de los trabajos de capacitacion, entrenamiento, etc. del personal de
CHOCOPERU S.A.C.

IV. RESPONSABILIDADES

- PCGI: Es el responsable de aprobar los proveedores seleccionados.

- CCGI: Es el responsable de la evaluacion y reevaluacion. Asimismo recibe las
muestras, realizando pruebas fisicoquimicas y sensoriales. Se encarga de realizar
pruebas piloto en caso de proveedores nuevos.

- Jefe de Compras: Es responsable de dar las facilidades para contactar o requerir
informacion de los proveedores y de establecer el contacto con los diferentes
proveedores Yy solicitar el producto y/o servicio de acuerdo a las especificaciones de
produccion y calidad.

V. FRECUENCIA

- Cada vez que se seleccione, evalle o reevalle a un proveedor.

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
Inocuidad Inocuidad la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-EVP-PROL

SAC PROCEDIMIENTO DE EVALUACION Y | feioo 0
SELECCION DE PROVEEDORES

VI. PROCEDIMIENTO

Descripcion | Responsable

Evaluacion de proveedores

- Los criterios para la seleccion de proveedores se toman sobre cada producto
que abastezca el proveedor. CCG

- Contacta al proveedor, solicitandole una carta de presentaciéon y envia el
formato CP-EVP-FRO01 Ficha de Informacién del Proveedor.

Proveedores de Productos

- Solicita al proveedor a través de CP-EVP-FRO01 Ficha de Informacion del
Proveedor, documentos tales como: Precio, Calidad del servicio, copias de
Licencia de Funcionamiento, Registro Sanitario, Ficha Técnica del producto,
resultados de analisis microbioldgicos y fisicoquimicos, u otro documento
requerido segun corresponda. Ademas una muestra del producto a adquirir.

- Recibe los datos de la empresa con la documentacion adjunta como requisito
principal para el proceso de seleccion.

- Compara los documentos con las especificaciones técnicas definidas por la
empresa en las Fichas técnicas.

- Inspecciona y verifica sensorialmente (en caso se requiera se solicita otro
analisis), que la muestra cumpla con las especificaciones.

CCaGl

- Finalmente se evalGan los diferentes criterios de evaluacion y se toma la
decision de aprobarlo; aprobarlo-seguimiento con un plazo maximo de 6
meses para levantar las observaciones encontradas y desaprobarlos, segun
Cuadro 2 del formato CP-EVP-FR02 Evaluacion y Reevaluacion de
Proveedores de Productos, siendo registrado en el mismo formato.

- Aprueba a los proveedores de productos. PCGI

- El proveedor seleccionado (con uno o mas productos) es incluido en la
columna de relacion de proveedores seleccionado registrandose en el formato
CP-EVP-FRO03: Relacién de Proveedores Aprobados.

- En caso el proveedor sea aprobado cumpla con los requisitos establecidos por
la empresa, tanto del producto como documentario, comunica al Gerente
General y Asistente de Calidad para solicitar el producto.

CCaGl

- En caso el proveedor sea desaprobado, se comunicara al Gerente General y
Asistente de Calidad explicando el motivo del rechazo.

- Segln sea el caso, solicitara el producto y/o servicio o comunicara al cliente
en caso sea desaprobado, explicando el motivo.

Proveedores de Servicios

Para la seleccion de las empresas de servicios se considera: Lista de clientes y CCGI
afos de servicio en el mercado.

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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SELECCION DE PROVEEDORES

Solicita al proveedor de servicio copias de documentos segun corresponda.

Para el caso de la empresa de control de plagas se solicitard Resolucion
Directoral emitida por DIGESA, lista de productos utilizados y su resolucion
de aprobacion emitida por DIGESA. Fichas Técnicas y Hojas de Seguridad de
cada uno de los productos a usar en planta.

Para la empresa de calibracion se solicitard su acreditacion por INDECOPI y
trazabilidad de los patrones utilizados.

Para los servicios mantenimiento de equipos e infraestructura (compresores,
bombas, extractores, etc.), se solicitara cotizacion del servicio que incluye

materiales, mano de obra y tiempo del servicio. CCGl
Para el proveedor de mantenimiento de montacargas, hornos y camaras (CPP)
se solicitara un listado de herramientas y equipos a utilizar en Planta.
Los proveedores de servicios son seleccionados previa evaluacion de la
documentacion entregada y precio del servicio y se le comunicara para la CCaGl
realizacion del servicio.
Aprueba los proveedores de servicios. PCGI
En caso el proveedor cumpla con los requisitos documentarios establecidos por
la empresa, se selecciona al proveedor. CCGlI
El proveedor seleccionado (con uno 0 mas servicios) es incluido en el formato
CP-EVP-FRO03: Relacion de Proveedores Aprobados.
Para el caso de servicios de Control de Plagas y Calibracién, envia la CCGlI
cotizacion al jefe de compras.
Emite la orden del servicio para el inicio de las actividades de control de plagas CJOEI\IjIIIEDgES
y Calibracién

Reevaluacion de proveedores de productos y servicios
Durante el periodo de tiempo de 1 afio, el proveedor seleccionado sera
reevaluado, toméandose en cuenta los criterios establecidos en el formato CP-
EVP-FRO02 Evaluacion y Reevaluacion de Proveedores de Productos: CCail

a. Precio del Producto/ Servicio: Se refiere al nivel de precio promedio del
mercado

b. Calidad del Producto/ Servicio: La calidad de los productos se verifican
en el momento del servicio y compra. Para el caso de productos se realiza
durante la etapa de recepcion (una vez seleccionado el proveedor y realizado
el pedido). La verificacion de calidad e inocuidad de las materias primas,
insumos y materiales de empaque adquiridos, se basa en caracteristicas
sensoriales y resultados de analisis de acuerdo a las especificaciones técnicas y
comparacion de las fichas técnicas (en caso tuviesen) del producto con las
especificaciones técnicas definidas por la empresa.
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SELECCION DE PROVEEDORES

Para el caso de servicios se evalUa el servicio brindado y si fue llevado a cabo
de acuerdo a lo solicitado por la empresa, cumpliendo las expectativas.

c. Calidad del servicio de entrega, devoluciones, otros:

Para el caso de proveedores de bienes:

Se verifica el cumplimiento y condiciones de entrega del pedido efectuado:

- Hermeticidad e integridad de envases, sacos, cajas, etc., presentacion del
despachador, entre otros.

- Condiciones de transporte de las materias primas, insumos y materiales de
empaque, es decir, limpieza, contaminacion cruzada, entre otros.

Se evallan las facilidades para devoluciones, cambio de mercaderia,

atenciones de servicios de emergencia de forma agil y colaborativa.

Para el caso de proveedores de servicio:

Se verifica que el servicio se realice con la higiene adecuada y cumpliendo las
disposiciones higiénicas y de BPM de la empresa.

Se controlara estrictamente la fecha y hora de entrega del producto o visita
para el servicio acordada previamente.

d. Sistema de Gestion: Se refiere a la implementacion y certificacion de un
Sistema de Gestion Calidad, Ambiente, Seguridad u otros.

Para el caso de proveedores de servicios se evalia la entrega de la
documentacion referida a calidad (fichas técnicas, certificados, hojas de
seguridad, certificado de acreditacion, etc.)

e. Sistema de Gestion _de Inocuidad: Se refiere a la implementacion vy
certificacion de un Sistema de Gestion de Inocuidad HACCP, 1SO 22000,
BRC, SQF*.

Para el caso de proveedores de servicios no aplica, por lo que se colocara el
maximo puntaje.

f. Inspecciones Higiénico sanitaria: Cuando aplique (no aplica para
proveedores de servicios) realiza inspecciones a los almacenes/plantas de los
proveedores, siguiendo el Check list de inspeccion a proveedores CP-EVP-
FRO4 y verificando los siguientes requisitos:

- Cumplimiento minimo de Buenas Practicas de Manufactura.

- Instalaciones adecuadas: Area techada, parihuelas en buen estado,
ventilacion adecuada, productos apilados adecuadamente (de acuerdo a
normas vigentes).

- El almacén/planta deberd presentar una constancia que acredite haber
realizado fumigaciones, desinsectaciones y desratizaciones en periodos
fijos.

- El almacén/planta debera tener una autorizacién de funcionamiento en
vigencia emitida por la autoridad correspondiente.

Inocuidad Inocuidad
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SELECCION DE PROVEEDORES

- La frecuencia de inspeccion sera como minimo 1 vez al afio.

* Empresas de envergadura, con tiempo en el mercado y/o si tienen certificado
un Sistema de Gestion de Inocuidad, solo se les solicitard una declaracion de
la aplicacion de sistemas de aseguramiento de la calidad e inocuidad no siendo
necesaria la inspeccion, colocando en la evaluacion el puntaje maximo.

Los resultados de la evaluacion se registra en el formato CP-EVP-FR02
Evaluacion y Reevaluacion de Proveedores de Productos.

Verificacion de proveedores

El proveedor con tres devoluciones o quejas de servicio consecutivas por
deficiencias de inocuidad o calidad pasaran a observacién, siendo informados
sobre su condicion y se les otorgara un plazo para que mejoren.

En caso continuaran las deficiencias, seran retirados de la lista de proveedores
aprobados

Se emitira un Informe de Reclamo, donde se detallan los hallazgos encontrados
en el producto.

CCGil

Envia via electronica al proveedor el Informe de Reclamo.

CCGil

Excepciones

Para el caso excepcional de proveedores unicos que son desaprobados y fuese
imposible sustituirlos, seran mantenidos como proveedores en la categoria de
desaprobados y se evaluara internamente a través de analisis microbioldgicos
(deberan obtener resultados conformes a la norma) para poder considerarlos
como proveedores regulares.

Los proveedores extranjeros que luego de la evaluacion de su desempefio no
cumplan con las especificaciones técnicas o hayan tenido rechazos, seran
clasificados en la categoria desaprobados y se mantendran hasta conseguir un
nuevo proveedor que cumpla con los requerimientos.

CCGI/PCGI

Proveedores de emergencia

Cuando se requiera materias primas, insumo, y materiales de empaque o
servicios con caracter de urgencia se puede hacer uso de proveedores que no
han sido previamente seleccionados ni aprobados, sin embargo dichas deberan
ser empresas de envergadura o aquellos que posean algun sistema de calidad
implantado u otra empresa de la cual ya se cuente con la documentacién
respectiva y posteriormente a la compra o presta del servicio se regularizara
segun los lineamientos antes establecidos.

CCGI/PCGI
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CHOCOPERU
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-eve-prRO1

Edicion: 01

PROCEDIMIENTO DE EVALUACION Y | pere% 50

SELECCION DE PROVEEDORES

VII.FORMATOS

- CP-EVP-FRO1: Ficha de Informacidon del Proveedor.
- CP-EVP-FRO02: Evaluacién y Reevaluacion de Proveedores de Productos
- CP-EVP-FRO03: Relacion de Proveedores Aprobados.

- CP-EVP-FRO04: Check list de Inspeccion a Proveedores.
- CP-EVP-FRO5: Programa Anual de Auditorias al Proveedor

VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

N/A

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CONSTANCIA DE INSPECCIONES

EMPRESA:

INSPECTOR:

FECHA:

PRODUCTOS QUE PROVEEN:

DIRECCION:

Hora de inicio:

Hora de término:

ASISTENTES A LA INSPECCION

CARGO

FIRMA

HALLAZGOS

DATOS DEL CIERRE DE INSPECCION

REPRESENTANTE DE LA

REPRESENTANTE DE CHOCOPERU

ORGANIZACION S.AC
NOMBRE: NOMBRE:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
TELEFONO:
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO

SAC

FICHA DE INFORMACION DEL
PROVEEDOR (BIENES O SERVICIOS)

Codigo: CP-EVP-FRO1
Edicion: 01

Revisién: 00

Pagina 1 de 1

I. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA PROVEEDORA DE BIENES Y/O SERVICIOS

NOMBRE O RAZON SOCIAL

ACTIVIDAD COMERCIAL / GIRO

Il. DOMICILIO LEGAL:

DEPARTAMENTO PROVINCIA DISTRITO
Direccién
TELEFONO FAX
e-mail Pag. WEB
. i . N° Habilitacion de planta o Validacion
0 0
N° de RUC N° de Licencia Municipal HACCP
I1l. REPRESENTANTE LEGAL DATOS:
Nombre y Apellidos: Cargo: Doc. Id.
IV. MODALIDAD DE LA OPERACION
TIPO
COMERCIAL INDUSTRIA EMPRESA

V. DOCUMENTACION

Sirvase remitir informacién referente a los siguientes criterios:
a. Precio del Producto

b. Calidad del Produ
Ficha técnica
Muestra

Plazos de entrega

Sistema HACCP
SGC - I1SO 9001
SGI - 1SO 22000

o
VVVY VYV VYV

cto

Calidad del Servicio

Carta de clientes con los que cuenta actualmente
Sistema de Calidad y/o Inocuidad
Inspeccion Higiénico Sanitaria

e. Otros (segun aplique)

...................... VOBO PCGI

..................... FECHA REVISION

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Inocuidad
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO

EVALUACION Y REEVALUACION DE
PROVEEDORES DE PRODUCTOS

Codigo: CP-EVP-FR02
Edicion: 01

Revisién: 00

Pagina 1 de 2

l. NOMBRE / RAZON SOCIAL DE LA EMPRESA:

1. EVALUACION PARA LA SELECCION DE PROVEEDORES

CUADRO 1: CRITERIOS DE EVALUACION

FACTOR DE
CRITERIO 1 2 3 PONDERACION PUNTAJE
PRECIO DEL Superlor_ al Igual. al Inferlor.al
promedio promedio del promedio 3
PRODUCTO
del mercado mercado del mercado
CALIDAD DEL
PRODUCTO (SEGUN | Deficiente Regular Buena 3
MUESTRAS)
ANTECEDENTES DE No -
LAEMPRESA* | Confiable Regular | De Prestigio 2
SISTEMA DE
GESTION DE Deficiente | Implementado | Certificado 2
CALIDAD U OTROS
SISTEMA,‘ DE HACCP HACCP HACCP
GESTION Incipiente | Implementado | Certificado 3
INOCUIDAD P P
TOTAL
CONCLUSION:

* Lista de clientes y afios de servicio en el mercado

CUADRO 2: NIVEL DE EVALUACION PARA LA SELECCION

Calificacion Puntaje Conclusion
Bueno 27 -39 Aprobado
Regular 21 -26 Aprobado - Seguimiento
Malo <21 Desaprobado

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad
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Inocuidad
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Eé’)i(éiig;;glP-EVP-FROZ
SAC EVALUACION Y REEVALUACION DE |R&/sion%0

PROVEEDORES DE PRODUCTOS

I1l. REEVALUACION DE PROVEEDORES

CUADRO 3: CRITERIOS DE EVALUACION

FACTOR DE ANO
CRITERIO 1 2 3 PONDERACION | p1 | p2 | P3 | Pa | PS
Superior al Inferior
PRECIO DEL r'zmedio Igual al al
PRODUCTO/ P del promedio | promedio 3
SERVICIO del mercado del
mercado mercado
CALIDAD DEL
FROIDUET) Deficiente Regular Buena 3

SERVCIO (SEGUN
EVALUACION)

CSAé‘é?/'?ggEL Deficiente | Regular Buena 3
SISTEMA DE -
GESTIONDE | Deficiente 'mp'gme”ta Ceg'f'ca 2

CALIDAD U OTROS ° °
SSIENIA DI Implementa | Certifica
GESTION Deficiente do do 2
INOCUIDAD

INSPECCIONES
HIGIENICO - Deficiente Regular Buena 2

SANITARIAS **

TOTAL

*Plazos de entrega, devoluciones, etc.
** Para empresas que tienen implementado el sistema de Gestidn de Inocuidad, se les colocara el maximo puntaje y
no seran inspeccionadas.

CUADRO 4: NIVEL DE REEVALUACION DE PROVEEDORES

Calificacion Puntaje Conclusion
Bueno 35-45 Aprobado
Regular 28 -34 Aprobado - Seguimiento
Malo 15-27 Desaprobado
V°B° CCGlI V°B° PCGI
FECHA EVALUACION FECHA REVISION

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
Inocuidad Inocuidad la Inocuidad
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PROGRAMAS PRERREQUISIT bdigo: CP-EVP-
CHOCOPERU OG S QU S O Egi(élig?]: (C):lP EVP-FR03
SAC RELACION DE PROVEEDORES bagina 1 do 1
APROBADOS
Mes / Afio:
PROVEEDOR SELECCIONADO PROVEEDOR APROBADO
Fecha de Resultado de
N° | Nombre y/o Razo6n Social Producto o Servicio | evaluacion del | la Evaluacion
proveedor del proveedor
V°B° PCGI

FECHA REVISION
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-EVP-FRO4
SAC CHECK LIST DE INSPECCION A | 240t
PROVEEDORES
Empresa: Fecha y hora:
Rubro: Producto(s) que provee:
Persona de Contacto: Cargo:

NO

ITEM

CALIFICACION (*)

Puntaje
Esperado

Puntaje
Obtenido

OBSERVACIONES

ESTABLECIMIENTO

El establecimiento esta ubicado en un lugar alejado
de fuentes de contaminacion ambiental.

2

Las vias de acceso se encuentran debidamente
pavimentada o dispuestas de tal manera que no
levante polvo, ni facilite al empozamiento de agua.

La construccién es resistente al medio ambiente y a
prueba de roedores.

El establecimiento presenta aislamiento y
proteccion contra el libre acceso a plagas

Existe clara separacion fisica entre las areas de
oficinas,  recepcién,  produccion,  servicios
sanitarios, comedor, etc. Estan sefializadas.

INSTALACIONES SANITARIAS

La planta cuenta con servicios sanitarios: servicios
higiénicos (lavamanos, duchas e inodoros) y
vestuarios (casilleros) alejados de la zona de
proceso, en cantidad suficiente, separados por sexo,
en perfecto estado de funcionamiento y se hallan
limpios y ordenados.

Segun el CODEX se debe cumplir con el cuadro
mostrado a continuacion:

NO
personas
1-9 1 2 1 1
10-24 2 4 2 1
25-49 3 ) 3 2
50-100 |5 10 6 4

Maés de |1 aparato sanitario adicional por cada
100 30 personas

Inodoros | lavatorio | duchas | urinarios

Los servicios sanitarios estdn dotados con los
elementos para la higiene personal (jabon
desinfectante, cepillo de ufas, toallas desechables o
secador eléctrico, papel higiénico, tacho con bolsa
interna)

Comedor

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad Inocuidad
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-eve-FRo4

Edicion: 01

SAC CHECK LIST DE INSPECCION A | Reviién: 00

PROVEEDORES

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

ESTADO DE SALUD, PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

Todos los empleados que manipulan los alimentos
Ilevan uniforme adecuado, limpio, calzado cerrado
de material resistente e impermeable y elementos de
proteccion  personal  (protector de cabello,
mascarilla), ademas son utilizados correctamente

10

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, sin
accesorios postizos, ufias cortas, y sin esmalte y los
guantes estan en perfecto estado, limpios vy
desinfectados.

11

Los manipuladores de alimentos cumplen con todas
las normas de salud, higiene y comportamiento
personal.

12

Los visitantes cuentan con indumentaria apropiada y
cumplen con todas las normas de salud, higiene y
comportamiento personal.

13

Se evidencia un procedimiento que considere el
control de la salud del personal: control periodico de
enfermedades, control de ETASs.

14

Se evidencia la verificacion de las practicas de
higiene y comportamiento del personal.

15

El personal comunica a los jefes su estado de salud.

EDUCACION Y CAPACITACION

16

Existe un Programa escrito de Capacitacion (que
considere cursos referidos a la gestion de la
inocuidad de los alimentos: BPM y/o HACCP)

17

Son apropiados los letreros alusivos a la necesidad
de lavarse las manos después de ir al bafio o de
cualquier cambio de actividad.

18

Son adecuados los avisos alusivos a practicas
higiénicas para prevenir la contaminacién de los
alimentos.

19

Se evidencia actividades periodicas de capacitacion
en manipulacion higiénica de alimentos para el
personal nuevo y antiguo.(Constancias, certificados,
listas de asistencias)

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

ABASTECIMIENTO DE AGUA

Existe un procedimiento documentado sobre manejo

20 | y calidad del agua (evaluaciones microbioldgicas, de
cloro libre residual y quimicas cuando aplique).
21 Se controla periddicamente la conformidad del agua

utilizada en el establecimiento
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-eve-FRo4

Edicion: 01

SAC CHECK LIST DE INSPECCION A | Fevisér 00

PROVEEDORES

El suministro de agua y su abastecimiento es

22 - : 2
adecuado Yy suficiente para todas las operaciones.
Los tanques de almacenamiento de agua estan

23 . o . o 2
protegidos, se limpia y desinfecta periddicamente.

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS
El manejo de los residuos liquidos dentro del

24 establecimiento no  representa  riesgo  de 2
contaminacion para los productos ni para las
superficies en contacto con éstos.
Las trampas de grasa estdn bien ubicadas y

25 | . . . S X o 2
disefiadas y se evidencia su limpieza y desinfeccion.

26 Se evidencia la verificacion de la calidad del agua 2

proveniente del tratamiento de aguas residuales.

MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS (BASURA)

27

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e
identificados recipientes para la recoleccion interna 2
de los desechos (tapa y bolsa interna si aplica).

28

Los contenedores o recipientes de basura son de
material lavable y desinfectable

29

La basura es removida con la frecuencia necesaria
para evitar generacion de malos olores, molestias
sanitarias, contaminacion del producto y/o
superficies y proliferacién de plagas.

30

Después de desocupados los recipientes se lavan y
desinfectantes antes de ser colocados en el sitio 2
respectivo.

31

Existe local e instalacion destinada exclusivamente
para el depdsito temporal de los residuos solidos,
adecuadamente ubicado, protegido y en perfecto
estado de mantenimiento.

LIMPIEZA Y DESINFECCION

32

El programa describe claramente la identificacion de
las  superficies (equipos 0 instalaciones),
responsabilidad, métodos y frecuencia de limpieza,
medidas de vigilancia y se tienen claramente
definidos los productos utilizados, concentraciones,
modo de preparacion y empleo.

33

Se evidencian materiales sanitizables para realizar
las labores de limpieza y desinfeccion.

34

Existen registros que indican que se realiza
inspeccion periodica de la limpieza en las diferentes
areas, equipos y utensilios (Evidencia Principio
Activo).

35

Los productos quimicos utilizados se encuentran
rotulados y se almacenan en un sitio alejado, 2
protegido y seguro.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-eve-FRo4

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC CHECK LIST DE INSPECCION A | 3240t
PROVEEDORES
36 Los implementos de limpieza estan identificados por 9
areas.
Existen mecanismos de verificacion y validacion del
37 | Programa de limpieza y desinfeccion y se demuestra 5

la eficacia del mismo (Planes de la Calidad de
Ambientes y Superficies e Informe de Validacion).

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

Existen procedimientos y programa documentado de

38 2
control de plagas.
Existen registros de aplicacion de medidas o

39 | productos contra las plagas  (constancias, 2
certificados de fumigacion, informes).

40 | Se evidencia ausencia de plagas 2
Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados

41 | para control de plagas (electrocutores, rejillas, 2
coladeras, trampas, cebos, etc.)
Los plaguicidas empleados evidencian una

42 | autorizacion para su uso en plantas de alimentos 2
(registro sanitario).

43 Existe plano de la plantas indicando la ubicacion de 9
cebos

44 Existen registros que evidencien la inspeccion de 9
indicios de plagas.
Existen registros de los resultados de la aplicacion

45 . . 2
eficaz del control integrado de plagas.

46 Se colocan avisos preventivos acerca de productos 5

quimicos de fumigacién

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

INFRAESTRUCTURA E HIGIENE DE SALA DE PROCESO

47

La zona de proceso se encuentra alejada de focos de
contaminacion.

2

48

La zona de proceso cuenta con las diferentes areas o
secciones requeridas para el proceso y se hallan en
forma secuencial evitando la contaminacion cruzada

49

Se disponen de instalaciones exclusivos para el
almacenamiento de productos (materia prima,
insumos y producto terminado).

50

Los almacenes estan dispuestos de tal forma que se
evidencia la separacion adecuada entre rumas, entre
la rumay el techo, entre la rumay la pared.

51

Las paredes son lisas e impermeables, se encuentran
limpias y en buen estado. Las ventanas, puertas y
cortinas se encuentran limpias, en buen estado
(libres de corrosién o moho) y son de facil limpieza
y desinfeccion.
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-eve-FRo4

Edicion: 01

SAC CHECK LIST DE INSPECCION A | Fevisér: 00

PROVEEDORES

52

El techo es liso, de facil limpieza y se encuentra
limpio.

53

Las aberturas de ventilacion evitan el ingreso de
plagas, polvo.(proteccion mallas)

54

El espacio entre la puerta y el piso son minimas.

55

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado: sin
grietas, perforaciones o roturas. El piso tiene la
inclinacion adecuada para efectos de drenaje y los
sifones estan equipados con rejillas adecuadas.

56

Las uniones entre el piso y las paredes son
redondeadas.

57

La temperatura ambiental y ventilacion de la sala de
proceso es adecuada y no afecta la calidad del
producto ni la comodidad del personal cuando
aplique.

58

El aire circula de un area limpia a un area sucia.

59

Se cuentan con areas exclusivas para la limpieza y
desinfeccion de los implementos de limpieza y se
encuentra alejado de las areas de proceso.

60

Se cuenta con adecuada iluminacién (natural o
artificial) en calidad e intensidad. Las ld&mparas y
accesorios son de seguridad, estan protegidas para
evitar la contaminacion en caso de ruptura, estan en
buen estado y limpias.

61

El aire en contacto con el alimento o superficies no
constituye un peligro para la inocuidad (olores
extrafios, polvo)

62

Existen instalaciones adecuadas (lavaderos) vy
debidamente ubicadas para la limpieza del alimento,
utensilios y equipos.

63

Se cuenta con dispositivos de limpieza y
desinfeccion de calzado en lugares estratégicos.

64

Existe lavamanos dotados con jabdn desinfectante y
ubicado en las areas de proceso o0 reas estratégicas.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

En sala de proceso los equipos estan ubicados segun

65 | la secuencia ldgica del proceso tecnoldgico y evitan
la contaminacién cruzada
Los equipos y superficies en contacto con el
alimento estan fabricados con materiales inertes, no
66 téxicos, resistentes a la corrosién, no recubierto con

pinturas o materiales desprendibles y estan
disefiados de tal manera que se facilite su limpieza y
desinfeccion
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-eve-FRo4

Edicion: 01

SAC CHECK LIST DE INSPECCION A | Fevisér: 00

PROVEEDORES

67

Las superficies que no entran en contacto con el
alimento deben ser de material lavable y resistentes
a la labor para la que se utiliza.(mangos de
utensilios)

68

Los equipos estdn ubicados de tal manera que
facilitan su limpieza y desinfeccion.

69

El establecimiento cuenta con los equipos minimos
requeridos para sus procesos.

70

Se cuenta con mecanismos que impiden la presencia
de materias extrafas (filtros, imanes, etc) en linea de
proceso.

71

Los equipos que aplican tratamientos térmicos
permiten el control y mantenimiento de
temperaturas adecuadas.

72

Los equipos en donde se realizan operaciones
criticas cuentan con instrumentos y accesorios para
medicion y registro de variables del proceso
(termometros, termdgrafos, pH-metros, etc.).

73

Se evidencia orden y limpieza en los equipos Yy
utensilios.

ENVASES

74

Los materiales de envase y empaque estan limpios,
en perfectas condiciones y no han sido utilizados
previamente para otro fin.

75

Los envases son almacenados en almacenes
exclusivos y en adecuadas condiciones de sanidad y
limpieza, alejados de focos de contaminacion.

2

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y CALIBRACION

DE INSTRUMENTOS

76

Se evidencia un Programa de Mantenimiento
Preventivo de los Equipos (Criticos). Se evidencia
(a través de registros) actividades periddicas de
mantenimiento preventivo de los equipos (Criticos).

77

Se evidencia un Programa de Calibracién ylo
Verificacion de Instrumentos y/o Patrones de
Medicion (Criticos). Se evidencia (a través de
registros y/o certificados) actividades periodicas de
calibracion y/o verificacion de los Instrumentos y/o
Patrones de Medicion (Criticos).

78

Se evidencia el estado de calibracion y/o
verificacion de los instrumentos y/o patrones de
medicién criticos (etiquetas y o listas de
instrumentos  y/o  patrones  calibrados y/o
verificados).
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Edicion: 01

SAC CHECK LIST DE INSPECCION A | Revision: 00

PROVEEDORES

79

Se evidencia instrumento de medicion (criticos): en
cantidad suficiente; instalados (cuando aplique) de
manera que su indicacion es representativa del
proceso que se esta controlando; cuyas
caracteristicas metrologicas son adecuadas para la
medicion que se estd realizando; almacenados
(adecuado lugar)y manipulados de manera que no se
deterioren.

CONTROL DE LAS OPERACIONES

SELECCION Y EVALUACION DE PROVEEDORES

80

Se evidencia un procedimiento de seleccion y
evaluacion de proveedores de materias primas,
ingredientes y envases, asi como procedimientos
para la selecciéon y evaluacién de proveedores de
servicios relacionados con actividades de las BPM.

81

Se evidencia la aplicacion sistematica de los
procedimientos de seleccion y evaluacion de
proveedores.

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS Y ENVASES

82

Se han tomado las precauciones para proteger
producto a granel (ubicado en silos, tanques de
fermentacion u otros medios) mediante cubiertas
protectoras u otro mecanismo.

83

Se evidencia Planes de la Calidad y el control
sistematico de las materias primas, insumos Yy
envases antes de su uso en la elaboracion
(inspeccion, analisis, etc).

84

Se cuenta con especificaciones microbioldgicas,
quimicas o fisicas con enfoque de inocuidad (fichas
técnicas) para materias primas, insumos y envases.

MANIPULACION

85

Los procedimientos mecanicos de manufactura
(lavar, pelar, cortar clasificar, batir, secar) se
realizan de manera que se protege el alimento de la
contaminacion.

86

El envasado y/o empaque se realiza en condiciones
que eliminan la posibilidad de contaminacion del
alimento o proliferacién de microorganismos

2

87

Se realizan sin demoras inutiles

2

ALMACENAMIENTO (mat. Primas, insumos, prod. terminado)

88

Los productos se hallan protegidos de la
contaminacion y cumplen con sus caracteristicas
organolépticas.

2
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-EVP-FRO4

SAC CHECK LIST DE INSPECCION A |F2reior 00
PROVEEDORES

Se evidencia estiba adecuada de los productos
89 | (ingredientes, productos en proceso y/o productos 2
terminados).

Los lotes de materias primas, ingredientes,

90 | productos en proceso y productos terminados estan 2
sujetos a una rotacion efectiva (PEPS).

CONTROL DE PROCESOS
Se evidencia de manera documentada la definicion

91 | de los controles de proceso, para el logro de un 2

alimento inocuo.

Se evidencia a través de registros el control de los
parametros de proceso que aseguran la inocuidad del

%2 producto, se evidencia la conformidad de los 2
resultados.

93 | Se aplican acciones correctoras y se registran. 2
Se evidencian la veriflcacion de los procesos que

94 | controlan la inocuidad de los productos: Analisis de 2
Producto Terminado

95 Se evidencia un sistema de documentacion y 2

registros y se aplica.

TRANSPORTE

Se evidencian procedimientos asi como su
aplicacion para control de las unidades de transporte
96 | al momento de la descarga de materias primas, 2
envases, ingredientes y al momento de la carga del
producto terminado.

PRODUCTOS NO CONFORMES

Se evidencia un procedimiento de control de
97 | productos no conformes y su aplicacion sistematica 2
y eficaz (incluyendo la identificacion).

Los recipientes utilizados para los productos No
Conformes son a prueba de fugas, debidamente

%8 identificados, de material impermeable, resistentes a 2
la corrosion y de fécil limpieza.

IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
Los productos se encuentran rotulados de
conformidad con las normas sanitarias y se

99 evidencia una trazabilidad eficaz de los productos 2

(desde la recepcién de materias primas, ingredientes
y envases; su utilizacion en proceso y producto
terminado).

PROCEDIMIENTO PARA RETIRAR ALIMENTOS

Existe un procedimiento de retiro de alimentos que
100 | no cumplen con los estandares de inocuidad y 2
aptitud y se aplica.
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Eé)g:g?] CP-EVP-FROS
SAC CHECK LIST DE INSPECCION A | Revisién: 00
PROVEEDORES

ATENCION DE QUEJAS DE CLIENTES

Se evidencia un procedimiento de Atencion de
101 | Quejas de los Clientes y su aplicacién sistematica y 2
eficaz.

TOTAL 202

(*) 0: No cumple en ningln aspecto. ~ 1: Cumple parcialmente 2: Cumple totalmente

TABLA DE CALIFICACION DEL PROVEEDOR
Calificacion Porcentaje Calificacion
general
Muy Bueno 91 -100 3
Bueno 76-90 3
Regular 61-75 2
Malo Menor a 60 1
RESULTADO
V°B° CCGI

FECHA REVISION
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU Chom o C
SAC Revision: 00
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Eéag:%?] CP-CP-PROL
SAC Revisi6n: 00
PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION |Paginalde6
I. OBJETIVO

Normalizar las actividades relacionadas con el proceso de fabricacion de chocolates

(tabletas, rellenos)

Il. ALCANCE

Se aplica a las etapas del proceso de produccion de chocolates, desde la recepcién de
materia prima, insumos y material de empaque, hasta el despacho del producto final.

I11. DEFINICIONES

N/A

IV. RESPONSABLES

- PCGI: es el responsable de proveer los recursos necesarios para realizar las labores de

fabricacion y envasado de cada uno de los productos.
- CCGl: es el responsable de verificar el cumplimiento del presente procedimiento.
- Personal Operario: Es responsable de ejecutar lo indicado en el procedimiento.

V. FRECUENCIA

Cada batch.

VI. DESCRIPCION

Descripcion

| Responsable

RECEPCION

Efectda la recepcion de las materias primas, insumos y materiales de envase y
empaque para el proceso de fabricacion de chocolate con ayuda del operario del
area 1, segun el CP-REC-PRO1 Procedimiento de Recepcion de Materia

Prima, Insumos y Material

de empaque.

Inspecciona las condiciones higiénicas del vehiculo de transporte (limpio, libre de CCal

contaminantes y plagas, ausencia de olores extrafios) y registra los resultados de
inspeccion en el formato CP-REC-FRO1A Control de Recepcion de Materia
Prima, CP-REC-FR1B Control de Recepcion de Insumos y CP-REC-FR0O1C
Control de Recepcion de Material de Empaque. En caso de no cumplir con las
condiciones higiénicas, los productos seran rechazados y devueltos al proveedor.
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Eéag:%?] CP-CP-PROL
SAC Revisi6n: 00
PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION |Paginazde6

ALMACENADO 1

En esta etapa se almacena la materia prima e insumos. La materia prima (granos de
cacao) se coloca sobre parihuelas y se controla la Humedad y temperatura relativa
del ambiente, el cual debe ser < 70% HR y < 25°C, respectivamente, y se registra en
el formato CP-CP-FRO01 Control de temperatura de ambientes.

Para el caso del azlcar y lecitina de soja se almacenan en el area de Almacén de
Insumos. Los Materiales de Empaque se colocan en el area de Materiales de
Empaque.

Operario

TOSTADO

Antes de iniciar este proceso y cada vez que sea necesario, el personal encargado de
esta operacion se lava y desinfecta las manos segln el Instructivo de lavado y
desinfeccion de manos CP-HS-103. Posteriormente verifica que el tostador y mesa
se encuentren en buen estado y sin presencia de materias extrafas.

El responsable del tostado procede a encender el tostador y regula la temperatura
entre 70° y 100°C dependiendo del grano y del producto final. Realiza una
seleccién, antes de colocar manualmente los granos de cacao sobre las bandejas,
esparciendo sobre toda la superficie de manera que el calor se distribuya
homogéneamente, finalmente introduce las bandejas y regula el tiempo de tostado,
el cual se realiza entre 40 a 50 min. En esta etapa se controla la temperatura y
tiempo del proceso y se registra en el formato CP-CP-FR02 Control de proceso de
tostado.
Cuadro 1. Pardmetros de tostado
Chocolate T°C Tostado
Lakuna 70°C x 50 min
Chuncho 95°C x 60 min
Cuzco 100°C x 60 min
Piura Select 90°C x 50 min

Operario
Tostado
descascarado

de
y

ENFRIADO

Retira las bandejas del tostador y lo coloca sobre las mesas de acero inoxidable,
luego se expande el grano y se prende el ventilador para ser enfriado rapidamente.
Los granos de cacao deben estar 25 a 27°C para poder pasar a la siguiente etapa.

Operario
tostado
descascarado

de
y

DESCASCARILLADO

Antes de iniciar este proceso se verifica que la descascarilladora se encuentre en
buen estado y sin presencia de materias extrafas.
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO

SAC

PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION

Codigo: CP-CP-PRO1
Edicion: 01

Revisién: 00

Pagina 3 de 6

Enciende la descascarilladora y procede a verter los granos de cacao por la tolva 'y
posteriormente se descargan en recipientes de plastico segun el producto (nib, | Operario de
cascarilla, mezcla). Se pasan 3 veces por el equipo para asegurar que no pasen | tostado y
cascarillas con el nib. En esta etapa se controla el contenido de cascarilla y se | descascarado
registra en el formato de produccion.
MOLIENDA
Antes de iniciar este proceso se verifica que el molino se encuentre en buen estado
y sin presencia de materias extrafas.
Operario de
El responsable enciende el molino de pines, a gran velocidad y va vertiendo los | tostado y
nibs de cacao por la tolva y posteriormente se descarga el licor de cacao en | descascarado
recipientes de plastico. En esta etapa se controla el tamafio de particulas y se
registra en el formato de produccidn.
MEZCLADO
Antes de iniciar este proceso se verifica que la refinadora se encuentre en buen
estado y sin presencia de materias extrafias. .
Operario de
. . N . .| tostado y
El responsable enciende la Refinadora, afiade la pasta de cacao y los insumos:
, . : ; - descascarado
azucar, manteca de cacao Y lecitina de soja, dependiendo de la formulacion para
cada producto final.
REFINADO
Antes de iniciar este proceso se verifica que los equipos se encuentren en buen
estado y sin presencia de materias extrafias.
Operario de
Se carga la mezcla en las maquinas Universales y la cocoatown, y se deja | refinado y
funcionar a una temperatura entre 40 — 45°C por un tiempo de 19 horas. El control | concheado
de temperaturas y tamafio de particulas en esta etapa se registra en el formato de
produccion.
CONCHEADO
Antes de iniciar este proceso se verifica que los equipos se encuentren en buen
estado y sin presencia de materias extrafias.
Operario de
Se lleva a cabo en las maquinas universales a una temperatura entre 40 y 45°C, | refinado y
con la finalidad de obtener el perfil esperado del chocolate volatilizando los &cidos | concheado
no deseados y acentuando los buenos aromas y sabores. Se demora entre 3 a 4
horas con movimiento constante y presencia de aire.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cp-cp-pro

CHOCOPERU Edicion: 01

Revisién: 00
SAC Pagina 4 de 6

PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION

COLADO
Operario de
El producto se pasa por un colador y se reciben en bolsas de polietileno, se sellan refinado y
con una selladora manual y rotulan.
concheado
ALMACENADO 2
En esta etapa se almacenan los productos intermedios. La pasta envasada se lleva Operario de
al area 2 (temperado) y se colocan en el estante de acero inoxidable, donde se | refinado y
almacenan provisionalmente hasta el requerimiento del producto. concheado
DERRETIDO
Antes de iniciar este proceso se verifica que el equipo se encuentre en buen estado y
sin presencia de materias extrafas. .
Operario de
La pasta de cacao se coloca en un tanque de acero inoxidable y se mantiene a temperado
temperaturas entre 40 - 45°C con paletas en movimiento.
PRE CRISTALIZADO, TEMPLADO O ATEMPERADO
Antes de iniciar este proceso se verifica que los equipos se encuentren en buen
estado y sin presencia de materias extrafias.
Esta operacion se realiza en la temperadora semiautomatica o de batch. Pasa por una
serie de temperaturas: primero llega a 50°C para luego bajar hasta 28°C y subir | Operario de
levemente hasta 32°C. temperado
En esta etapa también ingresan los productos no conformes, es decir, aquellos que
no cumplan las especificaciones de peso, forma u otra caracteristica de calidad.
Hasta un 5% de la formulacion.
MOLDEADO
Se arma el accesorio para comenzar el moldeado, luego se verifica que el equipo se
encuentra armado y sin presencia de materias extrafias. El chocolate pasa por la
tuberia la cual inyecta directo a los moldes de policarbonato con la forma de la .
Operario de
tableta., en un molde salen 3 tabletas con un peso de 70g cada una.
moldeado
Una vez llenado coloca sobre una mesa vibratoria con el fin de eliminar el aire
atrapado en el chocolate para que no ocurran defectos visuales.
CRISTALIZADO
Los moldes de chocolates son colocados en coches y llevados a un tanel de frio a
temperaturas entre 14 a 15°C por un tiempo aproximado de 30 min y humedad
relativa menor a 70%. Con el fin de obtener tabletas sélidas. Operario de
moldeado

Se controla la temperatura y se registra en el formato CP-CP-FRO01 Control de

temperatura de ambientes.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cp-cp-pro1
CHOCOPERU Q Ecicion: 01

SAC R’ev_isién: 00

PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION |Pagina5de6

DESMOLDADO
Se realiza de forma manual y con delicadeza para no romper la tableta ya _
cristalizada. Retira las tabletas del molde sobre una mesa de acero inoxidable. Operario de
Asimismo realiza una inspeccion visual, de forma que si se encuentran rotas o moldeado
rajadas se vuelve a temperar (reproceso).
ENVASADO
El envasado se realiza de forma manual en una mesa de acero inoxidable y se Operario de
colocan en bolsas laminadas BOPP cristalizado/BOPP metalizado, para evitar el empacado
ingreso de humedad y oxigeno a la tableta. P
ENCAJADO
Se colocan manualmente los chocolates embolsados en cajas de carton (Foldcote) Operario de
que contienen la informacidn necesaria. Y por tltimo se colocan en cajas master de empacado
carton grueso. Pasan al Area de Almacén de Producto Terminado. P
DESPACHO
Las cajas cerradas y rotuladas son transportadas hacia el cliente en vehiculos _
cerrados, limpios y libres de contaminantes. Se registran los formatos: CP-CP- Operario de
FRO03 Control de Despacho y CP-CVT-PRO01 Procedimiento de Control de despacho
vehiculos de transporte.

VII.FORMATOS

- CP-REC-FRO1A Control de Recepcion de Materia Prima

- CP-REC-FRO01B Control de Recepcidon de Insumos

- CP-REC-FRO01C Control de Recepcién de Material de Empaque
- CP-CP-FRO1 Control de temperatura de ambientes

- CP-CP-FRO02 Control de proceso de tostado

- CP-CP-FRO03 Control de Despacho

- Formatos de produccion (kardex)

VIll. ANEXOS

N/A
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Eéag:%?] CP-CP-PROL
SAC Revisi6n: 00
PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION |Pagina6de6

IX. REFERENCIAS

- CP-REC-PRO01 Procedimiento de Recepcion de Materia Prima, Insumos y Material de
empaque

- CP-CVT-PRO1 Procedimiento de Control de vehiculos de transporte

- CP-HS-103 Instructivo de lavado y desinfeccién de manos

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO |csdigo: cp-cp-Fro

Edigic’_Jr): 01
CONTROL DE TEMPERATURA bagina 1 do 1
AMBIENTE

FECHA LUGAR T (°C) | H (%) | RESPONSABLE| OBSERVACION MEDIDA CORRECTIVA

V°B° PCGI

FECHA REVISION:
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PROGRAMAS PRERREQUISITO |codigo: cp-cp-FrO2
CHOCOPERU Q Edicidn: 01
SAC Rev_isi()n: 00
CONTROL DE TOSTADO Pagina 1 de 1
N° PARAMETROS DE CONTROL MEDIDA
FECHA GRANO DESTINO TIEMPO RESPONSABLE OBSERVACION
° v
BATCH T INICIAL FINAL TOTAL X CORRECTIVA
DESTINO Parametros del proceso | Parametros de control
LAKUNA 70 °C x 50 min v'Conforme X No conforme
CHUNCHO 95 °C X 60 min 65°C x 5 mi V°B° CCGI
CuzCo 100 °C x 60 min x> min
PIURA SELECT 90 °C X 50°C FECHA REVISION:

Inocuidad
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-CP-FR03

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC Rgv_isi()n: 00
CONTROL DE DESPACHO Pagina1del
PRODUCTO:
FECHA:
CLIENTE:
DESPACHO: PRODUCTO RECIBIDO POR EL CLIENTE
CANTIDAD ENTREGADA: COMPLETA PARCIAL FALTANTE
OB S eneeeteee et e eee e et eeeeeaaaaaa—————eeeeeeaeaaaa—————teeeeeeeeaaaa——teeeeeeee e meeAARteeeeeeeeenannaateeeeesaeaaaantteee ataaar e neeeteeeeeseeaaan——taeeeeteeaaaaa—tateeeeeaeeaaanaataeeeeseeannnnnaaeees
INTEGRIDAD DEL EMPAQUE Y SELLADO : ACEPTABLE INACEPTABLE
(0 337 PO
CONDICIONES HIGIENICAS DE TRANSPORTE:  ACEPTABLE INACEPTABLE
1102 33 E KN A PN
UNIDADES FECHA DE FECHA DE
N© DESCRIPCION LOTE PRODUCION VENCIMINETO PESO NETO
C: Conforme
\/°B° CCGI
NC: No conforme X
FECHA REVISION:
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-mA-PRO1

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE |5 el
ALERGENOS
I. OBJETIVO

Establecer los lineamientos a seguir, para la prevencién de contaminacion cruzada con
alérgenos alimentarios y la posible generacion de reacciones alérgicas a los clientes y/o
consumidores.

Il. ALCANCE

El presente procedimiento se aplica a toda la cadena productiva desde la recepcion de
materias primas hasta el almacenamiento del producto terminado en nuestros almacenes.

I1l. DEFINICIONES
Productos Alérgenos: Son considerados como tales, aquellos alimentos que se ha
comprobado que causan hipersensibilidad y deben de ser declarados como tales (Codex
STAN 1-1985).
IV. RESPONSABILIDADES
- CCGI: es responsable de garantizar y verificar el cumplimiento del presente
procedimiento.
- SCGI: es responsable del correcto almacenamiento y conservacion de la
identificacion de los mismos, evitando el contacto de estos con otros productos.
V. FRECUENCIA

Cuando se requiera

VI. DESCRIPCION

Descripcién | Responsables

IDENTIFICACION DE PRODUCTOS ALERGENOS

Tomando en cuenta los principales alérgenos alimentarios, se han identificado 11
grupos que ocasionan el 90% de las reacciones alérgicas alimentarias y son las fuentes
de las que se derivan muchos otros ingredientes. (EEUU, Canada)
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-MA-PROL
SAC PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE |57 el
ALERGENOS
1. Leche de vaca (Ej. Suero, caseinato, queso, polvo de queso, mantequilla, etc.)
2. Huevo (yema de huevo, albimina)
3. Pescado (lenguado, bacalao, otros)
4.  Crustaceos (cangrejo, langosta, camarones, otros)
5. Nueces de arboles (almendras, nueces, pecanas, pistachos, otros)
. Todo el
6. Manies I
7. Soya (Ej. Productos de proteina de soya) persona
8.  Semillas de ajonjoli
9. Semillas de Mostaza
10. Sulfitos en concentraciones de 10mg/kg 0 mas
11. Semilla de mostaza
De los 11 grupos anteriormente mencionados se identificd 2 alérgenos que se manejan en
CHOCOPERU SAC.: Todo el
e Lecitina de Soya personal
e Leche en polvo
RECEPCION , TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS
- Se reciben los productos alérgenos de acuerdo a CP-REC-PRO01 Procedimiento de
Recepcion Materia Prima, Insumos y Materiales de Empaque y separandolos de
los demas productos. CCaGil
- Realiza la verificacion de los vehiculos de transporte, con la finalidad de asegurar que
no se haya podido producir contaminaciones cruzadas con los productos alérgenos.
- Los productos alérgenos seran identificados con un cartel, ademés de la fecha de
ingreso del mismo, para la aplicacion de la rotacion PEPS.
- Los productos alérgenos seran almacenados en el almacén de insumos y tomando en CCGl
cuenta el almacenado tipo “mismo sobre mismo” y/o s6lo seran almacenados en
estantes inferiores, con la finalidad de reducir la posibilidad de contaminacién de
contacto cruzado en almacenamiento.
REVISION DE INGREDIENTES Y ACTUALIZACION DEL PLAN HACCP
- Revisa periddicamente (anual) las especificaciones de las materias primas e insumos CCol
para asegurar que no han habido cambios o reformulaciones significativas.
CONTACTO CRUZADO Y LIMPIEZA
Se tomaran en cuenta las siguientes consideraciones:
- Higienizar los equipos y/o utensilios despues de utilizar alimentos alérgenos y/o p I
cambios de alérgenos. ersona
. - . . : operario
- Lavarse las manos despues de utilizar los alimentos alérgenos y/o cambio de guantes
en caso se esté haciendo uso de ellos.

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
Inocuidad Inocuidad la Inocuidad
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Egg:%(r)] (C)ZlP-MA-PR01
SAC PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE |55 o4
ALERGENOS

Evitar el contacto de productos alérgenos con otros que no lo son (contaminacion
cruzada).

Empaquetar separadamente los productos alérgenos al momento de ser trasladado o
almacenado temporalmente (rotulado para la correcta identificacion en caso fuese
necesario).

Ubicacién adecuada de adicién de alérgenos. SCGil
Validacion anual de procedimientos de limpieza establecidos por CHOCOPERU
S.AC.
Programacién de corridas de produccion.
- Verifica el correcto desenvolvimiento de las labores y cuidados a tener con los
productos alérgenos, incluyendo la limpieza de los equipos, utensilios y manos cada SCGl
vez que se tengan contacto con los principales alérgenos alimentarios o sus derivados
para el caso de cambio de lineas que contengan alérgenos alimentarios.
REPROCESO
- En caso de reproceso, éste debe ser registrado en los formatos de produccion para
propdsitos de trazabilidad, segun el procedimiento correspondiente.
- Los re-procesos que contengan o no alérgenos, manejarse de tal forma que se realicen
en productos similares o en lineas que tengan los mismos alérgenos, para evitar scal
contaminaciones cruzada en caso se realice un reproceso que no contiene alérgeno en
una linea que se este procesando y contenga alérgeno.
- En materiales que contengan alérgenos el reproceso se da “producto similar con
producto similar” para evitar contaminacion cruzada.
ETIQUETADO
- Se declara en su empaque de productos la presencia de alérgenos resaltando estos
mponen n letra negri ible presenci insumos alérgenos, mediante |
componentes clo etra negrita o posible presencia de insumos alérgenos, mediante la CHOCOPERU
siguiente frase:
: . S.AC.
Este producto es elaborado en equipos donde se procesan productos que contienen
lecitina de soya, leche en polvo.
- Se realizara revision de las etiquetas en los productos, con respecto a la presencia o CCG
posible presencia de alérgenos (insumos, insumos derivados de alérgenos.
CAPACITACION DEL PERSONAL
- Identifica los requerimientos de capacitacion acerca de los alérgenos alimentarios al
personal implicado que tiene contacto directo con éstos 0 que podrian causar una
contaminacion cruzada con alérgenos.
- Se incluirdn temas de alérgenos en el CP-CAP-FRO1 Programa Anual de CCGil

Capacitacion y se les realizara induccion especifica al personal de produccién y
almacen.
Verifica que los lineamientos de capacitacion sean aplicados en la Planta.
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-mA-PRO1

Edicion: 01

SAC

PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE |20

ALERGENOS

VII.LFORMATOS

N/A

VIIl. ANEXOS

Al. ldentificacién de Alérgenos Alimentarios

IX. REFERENCIAS

- CP-CAP-FRO1 Programa Anual de Capacitacion
- CP-REC-PRO01 Recepcion Materia Prima, Insumos y Materiales de Empaque

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha | Descripcion de Cambios

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad
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IDENTIFICACION DE ALERGENOS ALIMENTARIOS

STICKER AMARILLO

08 grupos de alergenos, ocasionan el 9026 de las reacciones alérgicas alimentarias.

1. Leche
(suero, queso, mantequilla, etc.)

7. Trigo
(cebada, centeno, avena)

2. Huevos 8. Soya
(productos de proteina de soya)

OTROS ALERGENOS

3. Pescados
(lenguado, bacalao, mero, etc.)

9. Apio

4. Mariscos y Crustaceos 10. Mostaza

(cangrejo, langosta, camarones, otros)

5. Nueces de arbol
(almendras, nueces, pecanas, otros)

11. Ajonjoli
(granos de sésamo)

6. Manies 12. Sulfitos

CHOCOPERU S.A.C. - Comité de Inocuidad

Fuente: Consejo Europeo (2003/89/EG)
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU PROCEDIMIENTO DE Codigo: CP-MME-PROL
SAC MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y Eée;i‘z;"’;“dz%

CORRECTIVO DE MAQUINARIAS,
EQUIPOS Y UTENSILIOS

I. OBJETIVOS

Establecer las acciones que CHOCOPERU S.A.C. llevara a cabo para lograr el adecuado
mantenimiento de las maquinas y equipos que intervienen en la produccién de chocolate.

Las acciones a tomar se orientan a la revision planificada y periddica de las maquinas y
equipos utilizados de manera tal, que el proceso de mantenimiento de las maquinas y/o
equipos es preventivo y no correctivo.

Il. ALCANCE

Todas las revisiones, reparaciones, cambio de piezas, lubricacion de piezas; en general
todas las actividades relacionadas al mantenimiento preventivo y correctivo de las
maquinas y equipos que intervienen en el proceso de produccion.

I11. DEFINICIONES

- Mantenimiento preventivo: Es aquel que permite evitar o minimizar anomalias en los
equipos antes de que causen defectos o pérdidas.

- Mantenimiento correctivo: Es aquel que se realiza cuando se ha producido alguna
anomalia o desperfecto mecanico.

- Parada: Actividad programada en la cual el proceso se detiene en su totalidad para
revisar y ejecutar trabajos de mantenimiento a los equipos.

IV. RESPONSABLES

- PCGI: Es el responsable de proveer los recursos necesarios para realizar las labores de
mantenimiento preventivo de los diferentes equipos de planta.

- CCGI: Es el responsable verificar el cumplimiento de las actividades de
mantenimiento, segun el cronograma.

- CCGI y SCGI: son responsables de elaborar el cronograma de actividades de
mantenimiento preventivo.

V. FRECUENCIA

De acuerdo al programa de mantenimiento preventivo y/o cuando sea necesario.

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-MME-PR0O1

CHOCOPERU PROCEDIMIENTO DE Edicion’ 01
SAC MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y | 24000,

CORRECTIVO DE MAQUINARIAS,
EQUIPOS Y UTENSILIOS

VI. DESCRIPCION

Descripcion

Responsable

Elabora un listado de cada una de las maquinas y equipos que intervienen en el
proceso de produccion.
Asigna un cédigo y elabora una ficha para cada maquina y equipo que

intervienen en el proceso de producciéon con el formato CP-MME-FR0O1A SCGl
Ficha de Mantenimiento Preventivo y correctivo de Maquinarias y
Equipos, en ella anota la frecuencia de mantenimiento.
Cada fin de afio elabora un cronograma de mantenimiento preventivo de
maquinarias, equipos Yy utensilios de acuerdo a las recomendaciones del
fabricante y observaciones de las fichas y mantenimientos realizados en el
pasado. Dicho cronograma es plasmado en el formato CP-PIA-FRO1 CCGl/ SCGI
Programa Integral Anual de Actividades.
Elabora un listado tentativo de los requerimientos de materiales, piezas, equipos,
entre otros; que son necesarios para realizar las labores de mantenimiento
durante el periodo de produccion a considerar para presupuestar.
Personal
Da inicio a las labores de mantenimiento segun lo definido en el CP-PIA-FRO1 | Subcontratado
Programa Integral Anual de Actividades y/o correctivo en caso sea necesario. de
Mantenimiento
. - . . Personal
Una vez realizadas las actividades de mantenimiento, si se detectase que una Subcontratado
maquina y/o equipo presenta fallas reiteradas o que una determinada pieza no se de
puede conseguir en el mercado, u otro; procede a realizar un informe al PCGI. Mantenimiento
Toma acciones necesarias inmediatas para solucionar dicho inconveniente. SCGil
Verifica las actividades de limpieza y desinfeccion luego de realizadas las SCGl
labores de mantenimiento.
Registra en el formato CP-MME-FRO01 Ficha de Mantenimiento Preventivo
y Correctivo de Maquinarias y Equipos (se registrara un formato para cada Personal de
maquina o equipo) y estard acompafiado del reporte o informe técnico del Mantenimiento
proveedor del servicio técnico. /SCGI

En caso de que se realice un mantenimiento o renovacién de utensilios se
registra en el CP-MME-FR02 Ficha de Mantenimiento de Utensilios.

VII.FORMATOS

- CP-MME-FRO01 Ficha de mantenimiento preventivo y correctivo de maquinarias y

equipos
- CP-MME-FRO02 Ficha de Mantenimiento de Utensilios

Elaborado por: Comité de Gestion de la
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CORRECTIVO DE MAQUINARIAS,
EQUIPOS Y UTENSILIOS

CHOCOPERU PROCEDIMIENTO DE caicon o1
SAC MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y |R2/sn 00

VIIl. ANEXOS

N/A
IX. REFERENCIAS

CP-PIA-FRO1 Programa integral anual de Actividades

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO

Edicion: 01

FICHA DE MANTENIMIENTO Revition. 00
PREVENTIVO Y CORRECTIVO DE  |Péginatdes

MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Codigo: CP-MME-fR01

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

CODIGO DEL EQUIPO

MAQUINA O EQUIPO

OPERACION DE PRODUCCION

CAPACIDAD | |MARCA |
SERIE | | POTENCI |
VOLTAJE | | otros |
SERVICIO
PROVEEDOR TECNICO
Tecnico/ Empresa N° 0RO
SM CP FECHA Detalle de Servicios v X OBS V°B
SM = Servicio de Mantenimiento CP = Cambio de Pieza

v CONFORME
X NOCONFORME

V°B° PCGI

FECHA REVISION:

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cP-MmE-
CHOCOPERU Q S
SAC FICHA DE MANTENIMIENTO bagina 1 do 1
UTENSILIOS
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO/CAMBIO DE UTENSILIOS
| |
| FECHA UTENSILIO CANT |M|[R| DETALLE | veBeo |

M = Mantenimiento R = Renovacion V°B° PCGI

FECHA REVISION:

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad
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CHOCOPERU Edicion: 01

SAC PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION |peiodr’,
Y MEDIOS DE MEDICION

I. OBJETIVO

Establecer los lineamientos y actividades para la calibracion de equipos y medios de
medicion asi como el tratamiento a los equipos descalibrados o con calibracion vencida
para garantizar la confiabilidad de los resultados proporcionados por éstos.

Il. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todos los equipos y medios de medicion, desde la
calibracién hasta su registro respectivo, considerando el tratamiento de equipos
descalibrados y/o con calibracion vencida.

I11. DEFINICIONES

Calibracion: Conjunto de operaciones que establecen, bajo condiciones especificas, la
relacion entre los valores indicados o representados por un medio de medicion o sistema de
medicion y los valores conocidos correspondientes de una magnitud dada.

IV. RESPONSABILIDADES

- PCGI: es el responsable de proveer los recursos necesarios para realizar las labores de
calibracion de equipos y medios de medicién. También se encarga de aprobar el
Programa Anual de Calibracion de equipos de control.

- CCGI: Es el responsable de elaborar el Programa Anual de Calibracion y supervisar el
cumplimiento de este procedimiento. Asimismo mantiene en archivo la copia de cada
Certificado de Calibracion al expediente del equipo o medio de medicion calibrado y
actualizar la tarjeta de calibracion de equipos y medios de medicidon verificando la fecha
de vencimiento. Es responsable de realizar las verificaciones mensuales de cada equipo
y medio de medicion.

- SCGI: es responsable de tomar las acciones sobre el proceso y cualquier producto
afectado en ausencia del CCGI y ejecutar las acciones sobre cualquier equipo y/o
producto afectado.

V. FRECUENCIA

- Calibracion: Medios de medicién patrones: Anual
- Verificacion: Medios de medicidn a usarse: Mensual

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Eé)g:g?] (C):lP-CAL-PROI

SAC PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION |peior’,
Y MEDIOS DE MEDICION

VI. DESCRIPCION

Descripcion | Responsable
Calibraciones

- Elabora en el mes de diciembre, el programa anual de calibracion para el
siguiente afio anotandolo en el formato CP-PIA-FRO1 Programa Integral
Anual de Actividades. Para este programa se considera:

e Listado de equipos CCal
e Programa de Calibracion del afio anterior.
e Especificaciones Técnicas del Fabricante.
- Aprueba el programa anual de calibracion. PCGI
- Coordina la respectiva ejecucion del programa anual de calibracion.
- Supervisa y verifica el desarrollo de la calibracion de cada equipo o medio de
medicion, solicitando el respectivo Certificado de Calibracion.
- Archiva la copia de cada Certificado de Calibracion al expediente del equipo o
medio de medicion calibrado. CCGl
- Actualiza el formato Calibracion y Verificacion de termémetro CP-CAL-
FRO1A, Calibracion Y Verificacion De Pesas Patron CP-CAL-FRO01B,
Calibracion Y Verificacion De Termohigrémetros CP-CAL-FRO01C, con la
informacion contenida en los certificados de calibracion de cada equipo y medio
de medicion.
Verificaciones
- Mensualmente verifica el comportamiento del equipo haciendo mediciones
comparando con los equipos patrones (diferencia de lectura termometros de
proceso y patron +/- 2°C; balanzas y pesas patrén +/- 20 gr.), registrar en los
registros de Calibracion y Verificacion de termémetro CP-CAL-FRO1A, CCGl

Calibracion Y Verificacion De Pesas Patron CP-CAL-FRO01B Y
Calibracion Y Verificacion De Termohigrometros CP-CAL-FR01C. En
caso de observar una diferencia mayor a dos grados, el termometro serad
desechado.

- Verifica el vencimiento de la fecha de calibracion en el formato de Calibracion
y Verificacion de termdémetro CP-CAL-FRO1A, Calibracion Y
Verificacion De Pesas Patron CP-CAL-FR01B vy Calibracion Y
Verificacion De Termohigrémetros CP-CAL-FRO1C.

- Si el equipo y/o medio de medicion tiene fecha de calibracion fuera de vigencia CCGl
0 se encuentra descalibrado, elabora la Tarjeta Para Equipos Fuera De
Calibracion CP-CAL-FR042 colocandola en un lugar visible del equipo.

- Inmediatamente comunica al Administrador sobre el equipo y/o medio de
medicion descalibrado o fecha fuera de vigencia.
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cpr-cAL-PRO1

Edicion: 01

PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION |Revision: 00

Y MEDIOS DE MEDICION

Pagina 3 de 3

Calibracion.

- Recibe la informacion y coordina las acciones a tomar, si lo estima conveniente
solicita nueva calibracion del equipo y lo considera en el Programa Anual de

- Realizada la nueva calibracion retira la Tarjeta para Equipos fuera de
Calibracion CP-CAL-FRO2.

CCaGil

VIl. FORMATOS

- CP-PIA-FRO1: Programa Integral Anual de Actividades
- CP-CAL-FRO1A: Calibracion y Verificacion de Termometro

- CP-CAL-FRO01B: Calibracion y Verificacion de Pesas patron

- CP-CAL-FRO1C: Calibracién y Verificacion de Termohigrometro
- CP-CAL-FRO02: Tarjeta Para Equipos Fuera De Calibracion

VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

CP-PIA-FRO1 Programa Integral Anual de Actividades

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cp-caAL-FRo1A

Edicion: 01

SAC

CALIBRACION Y VERIFICACION DE |peror

TERMOMETRO

CALIBRACION: TERMOMETRO PATRON ‘

FRECUENCIA: ANUAL

NOMBRE DE EMPRESA DE SERVICIOS DE CALIBRACION

ANO

CODIGO TERMOMETRO

PATRON

FECHA CALIBRACION

N° CERTIFICADO

FECHA VENCIMIENTO

VERIFICACION: TERMOMETROS

| FRECUENCIA: MENSUAL |

UBICACION TERMOMETRO A

TERMOMETRO PATRON VERIEICAR
Puntos DESV. T°C T°C DESV. V°B°
v °B° v
calibrados (+-) X V°B® CCal FECHA PATRON | TERM (+-) X CCaGl

UBICACION TERMOMETRO A

UBICACION TERMOMETRO A

VERIFICAR VERIFICAR
T°C Toc | DES V°B® T°C T°C | DESV VoB®

v -
FECHA | bATRON | TERM (J\r’/'_) X1 ccal FECHA | pATRON | TERM | (+1-) X1 ccal

DESV = GRADOS DE T°
T°C = TEMPERATURA
PARA TERMOMETROS
v'SE ACEPTA (+/- 1°C)
X SE RECHAZA (OTROS)

V°B° CCGI

FECHA REVISION:
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cp-cAL-FRo1A

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC CALIBRACION Y VERIFICACION DE |peivy s
TERMOMETRO
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva

V°B° CCGlI

FECHA REVISION:
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CHOCOPERU

PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-CAL-FR01B
Edicion: 01

SAC

CALIBRACION Y VERIFICACION DE

BALANZA

Revisién: 00
Pagina 1 de 2

CALIBRACION: PESA PATRON

FRECUENCIA: ANUAL

NOMBRE DE EMPRESA DE SERVICIOS DE CALIBRACION

CODIGO PESA PATRON

FECHA CALIBRACION

N° CERTIFICADO

FECHA VENCIMIENTO

VERIFICACION: BALANZAS

‘ FRECUENCIA: MENSUAL

UBICACION BALANZA A
PESO PATRON VERIEICAR
PESO
Puntos DESV. PESO DESV. V°B®
A / opo ‘/
calibrados (+-) X VeB® CCal FECHA PATRON B,\'IA‘ZIXA‘ (+-) X CCaGl
UBICACION BALANZA A UBICACION BALANZA A
VERIFICAR VERIFICAR
PESO DES PESO
PESO V°B° PESO DESV. V°B°
FECHA BALAN V. X FECHA BALA vX
PATRON ZA (+) CCGl PATRON NZA (+/-) CCal
DESV = GRADOS DE T°
Gr. PESO Vv°B°® CCGlI
PARA TERMOMETROS
V'SE ACEPTA (+/- 20gr)

X SE RECHAZA (OTROS)

FECHA REVISION:
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cr-cAL-FRo1B

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC CALIBRACION Y VERIFICACION DE |peivy s
BALANZA
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva

V°B° CCGlI

FECHA REVISION:
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO

CALIBRACION Y VERIFICACION DE
TERMOHIGROMETRO

Codigo: CP-CAL-FR0O1C
Edicion: 01

Revisién: 00

Pagina 1 de 2

‘ CALIBRACION: DESHUMEDECEDOR PATRON

FRECUENCIA: ANUAL

NOMBRE DE EMPRESA DE SERVICIOS DE CALIBRACION

ANO

N° CERTIFICADO

CODIGO PESA PATRON

FECHA CALIBRACION

FECHA VENCIMIENTO

VERIFICACION: TERMOHIGROMETROS

‘ FRECUENCIA: MENSUAL

TERMOHIGROMETRO PATRON AN g T (MORIGROMETRO
Puntos DESV. AR HR | DESV. VoB®
A / opo ‘/
calibrados (+) X V°B® CCCl FECHA | patrON | TH | 1) | ™| ccal
UBICACION TERMOHIGROMETRO UBICACION TERMOHIGROMETRO
A VERIFICAR A VERIFICAR
cecha | HR HR D\?S | Ve CECHA HR HR | DESV. | o | vo°
PATRON | TH | 7 CCGl PATRON | TH (+) CCGl
DESV = GRADOS DE T°
Gr. PESO V°B° CCGI
PARA TERMOMETROS

V'SE ACEPTA (+/- 20gr)
X SE RECHAZA (OTROS)
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TERMOHIGROMETRO
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
Observacion N° Fecha Accion Correctiva
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Observacion N° Fecha Accion Correctiva
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CHOCOPERU Edicion: 01

SAC PROCEDIMIENTO DE et dos
IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

I. OBJETIVO

Identificar correctamente la materia prima, insumos, materiales de empaque y producto
terminado con la finalidad de tomar acciones correctivas ante cualquier eventualidad
antes, durante y después del proceso productivo, permitiendo la trazabilidad de los
mismos.

Il. ALCANCE

Es aplicable desde la recepcidn de materia prima, insumos y empaques hasta la entrega de
producto terminado al cliente final.

I11. DEFINICIONES

- Lote: Cantidad definida de un producto producido dentro de un periodo de tiempo dado
0 en un equipo especifico.

- NUmero de lote: Un nimero Unico o codigo que relaciona un lote especifico con los
documentos que lo identifican y con su historial de produccion.

- Trazabilidad: Capacidad de identificar un producto por medios adecuados desde la
recepcion de materia prima e insumos, y durante todas las etapas de produccion,
despacho y distribucién; mediante registros detallados.

- ldentificacion: Consiste en asignar un numero o nombre Unico a un producto e
ingrediente, con el objeto de distinguirlo de otros en las diferentes etapas, en base del
cual se puede ejecutar la rastreabilidad o trazabilidad. También es importante identificar
a todos los proveedores y clientes.

- Cddigo: Cifra o conjunto de cifras que identifican un determinado lote de produccién.

- Materiales: Ingrediente, materia u objetos que se necesitan para hacer un producto.

- Insumos: Conjunto de bienes que se utilizan para producir otros bienes.

- Empaques: Conjunto de materiales que se utilizan para el envasado de productos.

IV. RESPONSABILIDADES

- PCGI: es el responsable de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento del presente Procedimiento.
- CCGl: es el responsable de coordinar la implantacion y verificacion del presente
procedimiento y de los responsables de cada etapa del proceso de ejecutar el
cumplimiento de todas las actividades indicadas en este procedimiento.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO | csdigo: cp-1TR-PRO1

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC PROCEDIMIENTO DE pagine 3 do 4

IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

V. FRECUENCIA
Cuando se requiera

VI. DESCRIPCION

Descripcion

Responsable

Identificacion

La materia prima, insumos y materiales de empaque son identificados en la recepcion
de los mismos, en esta etapa se identifica el producto, caracteristicas del producto,
fecha de recepcion, fecha de vencimiento, numero de lote. Todos estos datos y otros
son registrados en el formato CP-REC-FR01 Control de Recepcion de Materia
Primay Materiales de Empaque.

Identifica cada materia prima o material de empaque recepcionado, colocando un
rotulo con la fecha de llegada del producto.

Para el ingreso de alérgenos se le colocara adicionalmente un sticker de
identificacion, ya que se manejan solo un producto alérgeno y sera almacenado de
acuerdo a lo indicado en el Procedimiento de Manejo de Alérgenos CP-MA-PRO1.
La codificacion de las materias primas e insumos debera estar en el empaque de tal
forma que sea facilmente identificable.

Para el proceso productivo se anota todo lo referente a la produccion en los formatos
de produccion en donde se registra los productos que se utilizardn, las cantidades,
numero de lote y/o fecha de ingreso a planta para la elaboracion del producto final.
Identifica los productos terminados de un mismo lote por la fecha de produccion. A su
vez se estima el tiempo de vida util del producto terminado (fecha de vencimiento) en
condiciones dptimas de almacenamiento.

CCaGl

Trazabilidad

Para realizar la trazabilidad del producto se usan los registros de identificacion
generados en el area de recepcion CP-REC-FRO1A. Control de Recepcion de
Materia prima, CP-REC-FRO1B Control de Recepcién de insumos y CP-REC-
FRO1C Control de Recepcion de material de empaque, area de produccion
(formatos de produccion —kardex), area de despacho CP-CP-FR03 Control de
Despacho, los cuales contendran la informacion necesaria para realizar el
seguimiento. El altimo formato mencionado presenta datos del despacho y el cliente a
quien va dirigido el producto final.
Para efectos de trazabilidad se requiere el nimero de lote que en este caso es una
codificacion de nimeros y letras, tal y como se muestra a continuacion:
Lotizacion:

X-YMLG
Interpretacion:
X: Nombre del Producto (acronimo)
Y: Origen (acrénimo)
M: Mes de produccion
LG: Lote del grano

CCGil
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Eé’)%i%;;(()lf-lTR-PROl
SAC PROCEDIMIENTO DE pagine 3 do 4
IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
Ejemplo:

C40-P12AG22

C40: corresponde a barras de cobertura al 40%

P: corresponde a los granos provenientes de Piura

12: corresponde al mes producido, en este caso diciembre
AG22: corresponde al lote de la materia prima

Acronimos para nombre del producto:

PB: Piura Black

PS: Piura Select

C: Cuzco

CB: Cuzco Blue

PN: Piura Nbs

CM: Cuzco Milk
C50: Cobertura 50%
C70: Cobertura 70%
C80: Cobertura 80%

Acréonimos para origen:
P:Piura

A: Amazonas

SM: San Martin

C: Cusco

- La informacién para la trazabilidad del producto final se encuentra impresa en la

etiqueta del producto

Con esta informacion se puede conocer ademas los insumos utilizados, fecha de
produccion, personal, procesos requeridos, cliente a quien se le despacho y otras
variables. Adicionalmente el producto lleva consigo la fecha de vencimiento y

recomendaciones de conservacion.

VII.FORMATOS

- CP-REC-FRO1A Control de Recepcion de Materia prima
- CP-REC-FR01B Control de Recepcion de insumos

- CP-REC-FRO01C Control de Recepcion de material de empaque.
- CP-CPD-FRO03 Control de Despacho

VIIl. ANEXOS

N/A

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-ITR-PROL

SAC PROCEDIMIENTO DE e do s
IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

IX. REFERENCIAS

- CP-MA-PRO0O1 Procedimiento de Manejo de Alérgenos

- Norma Sanitaria para la aplicacién del Sistema HACCP. RM. 449-2006 / MINSA

- Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y BebidasDS-007-
1998/SA

- Codigo Internacional de practicas recomendado — Principios Generales de Higiene de
Alimentos HACCP. CODEX.

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Codigo: CP-CVT-PROL

SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE |peroet s
VEHICULOS DE TRANSPORTE

I. OBJETIVO

El presente procedimiento tiene como objetivo establecer los requisitos que deben cumplir
los vehiculos utilizados para el transporte de producto terminado con la finalidad de
obtener las condiciones adecuadas para prevenir la contaminacion o alteracion del
producto transportado.

Il. ALCANCE

El presente procedimiento se aplica a todos los vehiculos, ya sean contratados por la
empresa 0 de propiedad de la misma que transporta los productos que CHOCOPERU
S.A.C elabora.

I11. DEFINICIONES

N/A

IV. RESPONSABLES

- PCGI: es el responsable de proveer todos los recursos necesarios para el cumplimiento
del presente procedimiento.

- CCGal: es el responsable del cumplimiento del presente procedimiento y del despacho
de producto terminado y de la revisién continua de los vehiculos, verificando y
registrando el cumplimiento del procedimiento.

- Chofer del Vehiculo: Eliminar toda clase de residuo contaminante del interior del
vehiculo.

V. FRECUENCIA

Cada transporte de producto terminado

VI. PROCEDIMIENTO

Descripcion Responsable

- Verifica la correcta limpieza, desinfeccion y almacenamiento de los vehiculos
donde sera puesto el producto terminado para su transporte y lo registra en el
formato CP-CVT-FRO1 Control de Vehiculos de Transporte de Producto
Terminado.
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CHOCOPERU PROGRAMAS PRERREQUISITO Eé’.‘i:?,?] CP-CVT-PROL
SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE |,

VEHICULOS DE TRANSPORTE

- En caso se encuentre alguno en condiciones inadecuadas de limpieza o
almacenamiento se deben volver a higienizar segun el procedimiento de Limpieza
y Desinfeccion de vehiculos y almacenarlos correctamente.
- Verifica la adecuada limpieza y desinfeccién de los vehiculos de transporte, asi
como el cumplimiento de todos y c/u de los requisitos descritos a continuacion:
« Vehiculos limpios y desinfectados, para proceder al transporte del producto
terminado a los puntos de venta.
« Los vehiculos de transporte no podran ser utilizados para llevar otros productos,
gue no sean alimentos, como llantas de repuesto, combustible, entre otros. CCGl
« El vehiculo de transporte no debe haber transportado productos toxicos,
insecticidas, desinfectantes o cualquier sustancia que pueda contaminar el
producto.
« El producto no debera transportarse simultdneamente con otros productos de
naturaleza diferente ya sean alimenticios o no.
« No deberan viajar pasajeros en donde se esté transportando los productos.
- Registrarlo en el formato CP-CVT-FR01 Control de Vehiculos de Transporte
de Producto Terminado.

VII.FORMATO

CP-CVT-FRO1: Control de Vehiculos de Transporte
VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

N/A

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO |csdigo: cp-cvT-FrRO1

Edicion: 01

CONTROL DE VEHICULOSDE ~ |pevon %0

TRANSPORTE

Pagina 1 de 1

Ne° de Placa del Vehiculo:

MES:

DIA

14

15|16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

El wvehiculo se encuentra limpio y
desinfectado (techos, pisos, paredes y
cortinas)

El vehiculo se encuentra en buen estado
(pisos, techos, paredes y cortinas)

No se transportan otros items que pueden
contaminar los productos

No se transportan sustancias tdxicas,
insecticidas, desinfectantes, otros

No viajan pasajeros en donde se transporta
los productos

CONTROL DEL VEHICUO

Hora de salida de planta

V°B° Transportista

V°B° CCGI

\4 CONFORME X NO CONFORME -- NO APLICA

V°B° PCGI

FECHA REVISION
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PROGRAMAS PRERREQUISITO
CHOCOPERU | PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO ggl‘i:g?] glp'CA'PR(Jl
SAC PROCEDIMIENTO DE FF)%gv_isié?:dooz
ABASTECIMIENTO Y CONTROL DE agina = de
AGUA
l. OBJETIVO

Establecer las actividades a seguir para mantener la calidad sanitaria del agua con que
cuenta la planta para el lavado de utensilios, limpieza de la infraestructura y equipos.

1. ALCANCE

Se aplica al agua de la red que abastece a la planta.

1. DEFINICIONES

- Cloro libre residual: Cantidad de cloro libre 0 combinado que permanece activo
tras un tiempo de contacto determinado.

V. RESPONSABILIDADES

- PCGI: es responsable de brindar los recursos necesarios para la verificacion anual
de las caracteristicas microbioldgicas y fisicoquimicas del agua y la verificacion
diaria del control de CLR.

- CCGI: es responsable de supervisar y verificar el cumplimiento de este
procedimiento. Asi también se encarga de controlar y registrar el nivel de cloro
libre residual del agua.

V. FRECUENCIA

- Dos veces por semana se controla y registra el nivel de cloro libre residual del agua.
- Anualmente se realiza un anélisis fisicoquimico y microbioldgico del agua.

VI. DESCRIPCION

Descripcion

Responsable

misma.

limpieza realizadas.

- El suministro de agua proviene de la red publica, el agua es almacenada
temporalmente en un pozo subterrdneo y luego es transportado a un tanque
cisterna, el cual es lavado y desinfectado semestralmente.

- Las instalaciones de agua son apropiadas para distribucion y control de la

- El suministro de agua es suficiente para las operaciones de produccion y

- La presion de agua satisface los requerimientos de limpieza y desinfeccion en
todas las &reas de la planta asi como para la higiene personal.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO
CHOCOPERU | PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | Codigo: CP-CA-PROL

Edicion: 01
SAC PROCEDIMIENTO DE FF)%gv_isiég:dooz
ABASTECIMIENTO Y CONTROL DE | ™%
AGUA

- El agua que se utiliza tanto para la limpieza de areas de produccidn, utensilios y
equipos como para la higiene del personal cuenta con la calidad sanitaria
adecuada (minimo 0.5 ppm de cloro libre residual y maximo de 1.5 ppm).

- Registra en el formato CP-CA-FR01 Control de Cloro Libre Residual del
Agua el resultado de la verificacion del contenido de cloro libre residual. En la
instruccion CP-HS-102 Determinacion de Cloro Libre Residual, se detalla el
sistema de verificacion del nivel de CLR.

- Si el nivel de cloro libre residual esta por debajo de los limites establecidos,
procede a dosificar de didxido de cloro hasta obtener el nivel deseado de la
solucion para la limpieza de superficies y equipos, este hecho se registra en el
formato CP-CA-FRO1 Control de Cloro Libre Residual del Agua y ccal
comunica al personal de limpieza y produccién, con la finalidad de aumentar la
dosificacion del dioxido de cloro.

- Anualmente verifica la calidad del agua a través de analisis microbioldgicos y
fisicoquimicos del agua realizados por un laboratorio externo.

- Si los resultados de los analisis microbioldgicos y/o fisicoquimicos no cumplen
los requisitos establecidos en la Norma NTP 214.003 Agua Potable - Requisitos,
DS 031-2010 Ministerio de Salud; el CCGI tomara medidas correctivas en
coordinacion con el PCGI. Si el resultado microbiolégico estuviera fuera de los
limites permisibles se evaluara la necesidad de realizar tratamiento quimico al
agua.

VIl.  FORMATOS

CP-CA-FRO1: Control de Cloro Libre residual.
CP-CA-FRO02: Control Fisico Quimico y Microbioldgico del Agua.

VIIl. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

- CP-HyS-102: Determinacién de Cloro Libre Residual.

- DS 031-2010/SA Reglamento de Calidad de Agua DIGESA.

- Norma Técnica Peruana de Agua Potable — Requisitos ITINTEC 214.003 (Junio,
1987).

X. CONTROL DE CAMBIOS
Fecha Descripcion de Cambios
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CHOCOPERU
SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO .
Cadigo: CP-CA-FR01

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | Edicion: 01

Revision: 00

CONTROL DE CLORO LIBRE Pagina 1 de 1
RESIDUAL DEL AGUA

FRECUENCIA DE REGISTRO: DOS VECES X SEMANA

RANGO DEL CLORO LIBRE RESIDUAL (CLR)= minimo 0.5 ppm

FECHA

LUGAR DE TOMA < <
C v
DE MUESTRA LR X OBSERVACION CORRECCION | RESPONSABLE

v Conforme  X: No conforme

V°B° CCGlI

FECHA REVISION:
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CHOCOPERU

SAC

PROGRAMAS PRERREQUISITO

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

CONTROL FISICOQUIMICO Y

MICROBIOLOGICO DEL AGUA

Cadigo: CP-CA-FR01
Edicion: 01

Revision: 00
Pagina 1l de 1l

LABORATORIO EMPLEADO:

BIOLOGICO MICROBIOLOGICO FISICOQUIMICO
D total Hli
MES Parasitos y Coliformes Coliformes |, o strofos pH urt'az;xo 2 fgt"jg: Cromo total | Arsénico Mercurio Plomo Cadmio Cobre
/ANO Punto de protozoarios Totale; Fecale§ (< 500 ufc/ml) 65a 85 500mg/L Max Max Max Max Max 0.01 Max 0.003 Max 2mg/L
Muestra (Ausencia) (Ausencia) (Ausencia) 1000mg/L 0.05mg/L 0.01mg/L 0.001mg/L mg/L mg/L

Cant. v'X Cant. v'X Cant. v'X Cant. v'X Cant. ¥'X | Cant. ¥X |Cant. VX |Cant. vX |Cant. X |Cant. ¥X|Cant. VX |Cant. vX |Cant. ¥X

v': CONFORME X: NO CONFORME
Fecha Observaciones Medidas correctivas
V°B° PCGI

FECHA REVISION:
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU | pLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Ediion: 0L
SAC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE | pigina 1 de5

PLAGAS

OBJETIVO

Establecer las medidas necesarias para prevenir y controlar la presencia de vectores y
plagas en planta a fin de evitar una contaminacion directa o cruzada en los productos
elaborados por la organizacion.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en todas las areas directamente relacionadas con los procesos
productivos, areas externas y alrededores del area de produccion.

DEFINICIONES

Plaga: Insectos, roedores y otras especies menores capaces de contaminar los
productos directa o indirectamente.

Propagacion: Expansion de la distribucién geografica de una plaga dentro de un
area.

Empresa Sub contratada: Empresa especialidad en control de plagas autorizada
por DIGESA contratada por el cliente.

Desinfeccion: Hace referencia al proceso mediante el cual, a partir del uso de
sustancias desinfectantes, se limpia y acondiciona un espacio o superficie para su
uso apropiado.

Desinsectacion: Es el conjunto de medidas dirigidas al control y eliminacion de
insectos que pueden ser vectores de transmision de enfermedades para el hombre.
Desratizacién: Son medidas y/o técnicas defensivas e integradas por métodos
ofensivos, fisicos, quimicos y biolégicos que impiden que los roedores penetren,
vivan y proliferen en las instalaciones.

RESPONSABILIDADES

PCGI: Es el responsable de realizar las gestiones pertinentes para proveer los

recursos necesarios para el cumplimiento del presente procedimiento.

CCGil: Es el responsable de elaborar el Cronograma de Control de Plagas, evaluar

al proveedor del servicio y supervisar las actividades de fumigacion de la empresa

subcontratada.

Empresa Subcontratada:

e Responsable de ejecutar el control de sefiales de infestacion y supervisar

actividades de desinsectizacién, desinfeccion y desratizacion asi como de
ejecutar el procedimiento.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-CPL-PRO1
CHOCOPERU | p|_AN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | Edicien: o1

SAC Rgv_isic’)n: 00
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE |ragina2des
PLAGAS

e Responsable de ejecutar el control de plagas mediante la fumigacion vy el
manejo de cebaderos para roedores.

V. FRECUENCIA
- Desinfeccion y Desinsectacion: Trimestralmente.
- Desratizacién: Trimestralmente.

- Supervision: Mensualmente y/o las veces que sea necesario.

VI. DESCRIPCION

Descripcion Responsable
- Realiza anualmente el Programa de Desinsectacion y Desratizacion de la Planta,
el cual es registrado en el Formato CP-PIA-FRO1 Programa Integral Anual de CCGl
Actividades.

- Solicita a la empresa contratada para el servicio de Control de Plagas la
siguiente documentacion:
e Licencia de funcionamiento
Constancia de autorizacion por el Ministerio de Salud
Registro sanitario de productos utilizados (lista aprobada por DIGESA)
Fichas Técnicas y Hojas de Seguridad de los productos utilizados
Mapa de la ubicacion de cebos o dispositivos para el control de roedores CCGil
Informes periodicos sobre el servicio prestado
Constancia de Capacitacion en Control de Plagas
La empresa prestadora de servicios debera enviar por correo electronico
toda la informacion referente al personal que realizara trabajos en la planta,
a fin de verificar los datos de la persona que realiza el monitoreo, de no
coincidir no se realizara ningun tipo de trabajo.
Desinsectacion, Desinfecciony Desratizacion

Antes de la fumigacion
- Coordina y comunica con anticipacion (minimo 1 dia antes) sobre la fumigacion CCGil
que se llevara a cabo en las areas correspondientes.

- Toma acciones preventivas:
> La planta no debe estar elaborando ni despachando productos.
» Todo empaque de materia prima, insumos deben estar protegidos por una
cubierta plastica
» Y otros recomendados por la empresa externa como realizar una limpieza
profunda previa, entre otros.

- Interrumpe las labores en las areas a fumigar con un tiempo prudencial antes de
las labores de fumigacion, a fin de limpiar todas las areas y dejar todo listo para
la fumigacion.

- Supervisa las labores de la empresa externa.

CCGl
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PLAGAS

Durante la Fumigacion

- Supervisa las labores de la empresa externa

- Registra en el formato CP-CPL-FR02 Control de Fumigacion los insumos
quimicos utilizado, el método y/o equipo usado, concentracion y dosis del

: . . . . . CCal
mismo Y las observaciones y medidas correctivas si es que las hubiera.
- Entrega la planilla de servicio donde se registra el tratamiento efectuado y se
especifique las areas, métodos y productos empleados, dosis, fecha y
responsables de ejecucion y los datos de la empresa prestadora de servicios.
Después de la Fumigacion
- Colocar un cartel que indique que el area ha sido fumigada.
- Mantener el ambiente herméticamente cerrado por el tiempo recomendado por CCal

el proveedor (3 horas como minimo o las recomendadas por el proveedor).
- Transcurridas las horas, se procede a abrir puertas y ventanas con la finalidad de
ventilar los ambientes fumigados.

- Procede a realizar la limpieza profunda de los ambientes fumigados, a fin de | Personal de

eliminar cualquier residuo quimico que pudiese quedar. produccion
- L , . . Empresa -
- Entrega el Certificado de fumigacion, el cual sera archivado por el Asistente de Personal
Calidad.
Subcontratado
Control de Roedores
- Realizar inspecciones a las instalaciones de la planta con el fin de determinar las
areas criticas a tratar; las cuales se podrian dividir en almacén, area de Empresa. -
exteriores, entre otros. P
. . . Personal
- En caso de presencia de plagas se realiza un reconocimiento del vector
. . - - .~~~ | Subcontratado
problema y determina el uso del insecticida y/o raticida y la forma de aplicacion
del mismo procediendo a eliminarla e informando al Coordinador del Comité.
- Comunica al personal subcontratado las areas donde se haya observado CCal
presencia de indicios de roedores (en caso las hubiese).
- Definir el tratamiento a utilizar segun los siguientes puntos:
= En el caso de almacén vy area de produccion se debe utilizar jaulas con
atrayentes y/o trampas pegantes, y eéstas deben estar protegidos, fijos y
numerados.
= Para el caso de las areas exteriores se deben colocar blogues de parafina | Empresa -
protegidos, fijos y numerados. Personal

= La forma de tratar los alcantarillados y desagiies es utilizando bloques | Subcontratado
parafinados (= 28 g), estos deben estar suspendidos con alambres.

= En cada punto donde se coloque el raticida se debe colocar un letrero de
advertencia del peligro.

= Se registra en el plano del local la ubicacion de los cebos numerados.

- Cambiar la frecuencia de tratamientos dependiendo de las inspecciones y de la CCaGl/
presencia de infestacion, los resultados obtenidos en el control y las necesidades Empresa
de la empresa. Subcontratada
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Monitorea semanalmente los cebaderos para verificar si el roedor consumio el
cebo y verificar cuan eficaz ha sido la aplicacion de los cebos en el area
trabajada (en caso los roedores hayan consumido los cebos, debera ubicarse a

) . , . o S Empresa -
los animales) y se registrard en la plantilla del servicio, la cual al finalizar el Personal
servicio serd firmado por el responsable designado por la empresa para la

e e Subcontratado
verificacion del servicio.

- El monitoreo de cebaderos es a través del formato CP-CPL-FRO04 Control de
estaciones para roedores.

- Verifica los resultados del seguimiento. CCGil

Control de Insectos voladores

- Semanalmente realiza inspecciones en todas las areas, con la finalidad de
determinar las areas con problemas de plagas (insectos). En caso de presencia de
plagas se realiza un reconocimiento del vector problema y determina el uso del
insecticida y la forma de aplicacion del mismo procediendo a eliminarla e Personal
informando al Coordinador del Comite. Subcontratado

- En caso de algun acontecimiento, se registra en CP-CPL-FR03 Sefales de para el
Infestacion de plagas. Control de

- Para el control de los atrayentes colocados en planta la incidencia se registra Plagas
semanalmente en el formato Control de insectos voladores CP-CPL-FRO01,
donde se registra el cambio de lamina atrayente y verificacién y/o cambio de
fluorescente.

- Verifica los resultados del seguimiento. CCGil

Control de Aves

- Las diferentes areas de la Planta se encuentran herméticamente cerradas,
mediante estructuras fisicas (puertas de acceso con cortinas sanitarias, paredes, _
mallas, etc.), lo que dificulta la entrada de palomas a éstas.

- Mensualmente entrega un informe especificando las labores realizadas de Personal
desinsectacién, desinfeccion y desratizacion, que incluya las areas, métodos | Subcontratado
empleados, quimicos empleados, responsables de ejecucion y los resultados y para el
tendencias del seguimiento. Control de

Plagas

VIl. FORMATQOS

- CP-CPL-FRO01 Control de Insectos Voladores

- CP-CPL-FRO02 Control de Fumigacion

- CP-CPL-FRO03 Sefales de Infestacion de plagas

- CP-CPL-FRO04 Control de Estaciones para roedores
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Cédigo: CP-CPL-PRO1

PLAGAS

VIIl. ANEXOS

X.

Plano de ubicacion de cebos

Planilla de servicio

Informes mensuales de la empresa subcontratada.
Certificado de Desinsectacion y Desratizacion
Resoluciones Directorales de los quimicos utilizados
Fichas técnicas de los quimicos utilizados

Hojas de seguridad de los quimicos utilizados
Constancia de Capacitacion del personal asignado
DNI del Personal asignado

REFERENCIAS
CP- PIA-FRO1 Programa Integral Anual de Actividades

CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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CONTROL DE INSECTOS VOLADORES | ™™ ®*
N° / Total de Ca[nb_io de | Incidencias/ Cambio de
Fecha Ubicacion Insectos lamina Tipos de Fluorescente Observaciones / Medidas Correctivas Responsable
S| NO Insectos S| NO

V°B° CCGl

FECHA DE REVISION
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CONTROL DE FUMIGACION Pegina et
Empresa Contratada:
Fecha Problema Princioio Dosis Método/eauino VERIFICACION
(dia/mes/a| Tratado | Nombre quimico empleado P (concentra quip . . .
fio) activo cion) usado Observaciones Medidas Correctivas
P |C |A
Adjuntar certificados y/o informes de la empresa contratada
P: Preventivo
C: Correctivo
A: Plaga CCGl

Responsable
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Revision: 00
Péaginaldel

MES RESPONSABLE
EVIDENCIA DE PLAGA NIVEL DE INCIDENCIA (**)
TIPO DE PLAGA
FECHA AREA NO * OBSERVACIONES
PRESENCIA PRESENCIA *) BAJO MEDIO ALTO

(*) INSECTOS: Cucarachas, hormigas, moscas, hormigas, polillas, etc.
(**) BAJO: Cuando se observe presencia de una plaga en cantidad aislado
MEDIO: Cuando se observe presencia de una plaga en cantidad considerable pero en una zona aislada de un area determinada

ALTO: Cuando se observe presencia de una plaga en cantidad considerable, en diferentes zonas de un area determinada

V°B° CCGl

FECHA REVISION:
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SAC CONTROL DE ESTACIONES PARA | paginade1
ROEDORES
MES RESPONSABLE
CONDICIONES DEL
EVIDENCIA DE PLAGA PRODUCTO CONDICION DE LA ESTACION O JAULA
] EXCREMENTO, FALTA ESTACION,
N° UBICACION HUELLAS, ESTACION ROTA, ESTACION
FECHA | esTACION|  /AREA MANCHAS. NINGUNO CEBO CEBO NO FUERA DE SULUGAR, | coNEORME ACCION CORRECTIVA
ORINA, CONSUMIDO CONSUMIDO ESTACION DESACTIVADA,
MATERIA ROEDOR CAPTURADO EN
ROIDA, ETC. LA JAULA
V°B° CCGI

FECHA REVISION:
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PROCEDIMIENTOQO DISPOSICION DE  |pragina1de2
RESIDUQOS SOLIDOS

l. OBJETIVO

Definir las actividades para asegurar una adecuada gestion y manejo de residuos solidos,
de tal modo que se minimice los riesgos de atraccion de plagas y otras fuentes de
contaminacion al interior del establecimiento.

1. ALCANCE

Incluye las actividades de recoleccidn, aislamiento y expulsion de todo tipo de
desperdicios, que se generen como producto de las actividades realizadas al interior del
establecimiento.

I11. DEFINICIONES

- Residuos solidos: restos de desechos provenientes de los diferentes operadores,
servicios higiénicos, comedor, oficinas, produccion y areas de servicio.

IV. RESPONSABILIDADES

- PCQGI: es el responsable de realizar las gestiones pertinentes para proveer los recursos
necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

- CCGl: esresponsable de verificar el cumplimiento de este procedimiento.

- Personal operario: son responsables de eliminar los residuos organicos e inorganicos
de su &rea, del establecimiento y alrededores, de recolectar los desperdicios organicos
de los servicios higiénicos y tachos que estan alrededor del establecimiento y llevarlos
al area de eliminacion de residuos.

V. FRECUENCIA

La recoleccion y eliminacién de los residuos sélidos se realizara todos los dias después de
la jornada de trabajo.

VI. DESCRIPCION

Descripcion Responsable

Las zonas de la planta, cuentan con tachos de basura los cuales siempre estan
provistos de bolsas plasticas y tapas. Las bolsas incluyendo los desechos se retiran de
la zona de trabajo todos los dias luego de la jornada de trabajo y /o cuando lo requiera
(el recojo de basura de los tachos se realiza cada vez que se llene hasta un maximo de
% partes de la capacidad y como minimo al finalizar el dia) y se coloca una nueva
bolsa luego de su limpieza y desinfeccion respectiva.
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Todos los tachos diariamente son limpiados y desinfectados y regresados a su lugar
respectivo de acuerdo a la instruccion CP-HS-122 Limpieza y Desinfeccion de

Tachos de basura. z;r:r(;:iag
Inmediatamente después de la evacuacion de los desechos, el trabajador se lava y

desinfecta las manos.

Supervisa diariamente la evacuacion de residuos tanto fuera del establecimiento, cCal
como fuera de las areas de proceso, servicios higiénicos y otros.

Cada vez que se presente alguna observacion, tomara medidas correctivas inmediatas

y se registraran en el formato CP-RS-FRO1 Control y Disposicion de Residuos. De CCGl

persistir el problema CCGI tomara acciones inmediatas para la correccion de la
situacién. Las medidas correctivas se registraran en el mismo formato.

VIl. FORMATOS

CP-RS-FRO1 Control y Disposicion de Residuos

VIII. ANEXOS

N/A

IX. REFERENCIAS

CP-HS-120 Limpieza y Desinfeccion de Area de desechos y Tachos.

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha Descripcion de Cambios
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RESIDUOS
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SANEAMIENTO DE LA PLANTA
l. OBJETIVO

- Mantener las areas de produccion, almacenes, exteriores, y zona de desperdicios en
las condiciones higiénicas adecuadas para prevenir la contaminacion de los
productos.

- Mantener el area de SSHH y vestidores en buenas condiciones de higiene para
prevenir que se convierta en un foco de contaminacion.

Il. ALCANCE

Aplica a toda la infraestructura de la planta asi como a todas las superficies de trabajo,
equipos y mobiliario ubicados en planta, asi como a los almacenes, SSHH y vestuarios.

I11. DEFINICIONES
N/A
IV. RESPONSABILIDADES

- PGCI: es el responsable de realizar las gestiones pertinentes para proveer los
recursos necesarios para el cumplimiento de estos lineamientos.

- CCGil: es el responsable de verificar el cumplimiento de este procedimiento.

- SCGI: es el responsable del registro de formatos.

- Personal Operario: es el responsable del cumplimiento del presente procedimiento.

V. FRECUENCIA

AREA ALMACEN DE GRANOS

Infraestructura equipos, utensilios Frecuencia Instruccion

y mobiliario LDS LDP
Pisos Diaria Trimestral CP-HS-104
Paredes, puertas - Mensual CP-HS-105
Techos - Trimestral CP-HS-106
Luminarias - Trimestral CP-HS-107
Ventanas Mensual Trimestral CP-HS-105
Parihuelas - Trimestral CP-HS-I110
Deshumedecedor Semanal Mensual CP-HS-I11
Aire acondicionado - Mensual CP-HS-111
Utensilios de limpieza Diario CP-HS-108

LDS = Limpieza y Desinfeccion Superficial LDP = Limpieza y Desinfeccion Profunda
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SANEAMIENTO DE LA PLANTA
AREA 1: AREA DE TOSTADO, DESCASCARILLADO, REFINADO Y CONCHADO
INFRAESTRUCTURA Frecuencia
EQUIPOS, UTENSILIOS Y Instruccion
MOBILIARIO LDS LDP
Pisos Diaria Mensual CP-HS-104
Canaleta - Semanal CP-HS-104
Paredes, puertas - Mensual CP-HS-105
Techos - Trimestral CP-HS-106
Ventanas Semanal Mensual CP-HS-105
Luminarias - Trimestral CP-HS-107
Balanza Diaria Mensual CP-HS-112
Tostadora Semanal Trimestral CP-HS-113
Descascarilladora Semanal Trimestral CP-HS-113
Después de
Molino de pines Cambio de Mensual CP-HS-114
Linea
Mesa - Diaria CP-HS-115
Refinadora Cocoatown - Degpues d,e CP-HS-114
Cambio de Linea
Después de
Conchadora Delany Cambio de Anual CP-HS-116
Linea
Después de
Conchadora Lloynds Cambio de Anual CP-HS-116
Linea
Ventilador industrial Semanal Mensual CP-HS-121
Tachos de basura Diaria Semanal CP-HS-122
Dispensador Diaria Semanal CP-HS-123
Utensilios de limpieza - Diaria CP-HS-108

LDS = Limpieza y Desinfeccion Superficial LDP = Limpieza y Desinfeccion Profunda

AREA 2: DERRETIDO, TEMPERADO, CRISTALIZADO Y EMPAQUETADO
INFRAESTRUCTURA Frecuencia
EQUIPOS, UTENSILIOS Y Instruccion
MOBILIARIO LDS LDP

Pisos Diaria Mensual CP-HS-104
Paredes, puertas - Mensual CP-HS-105
Techos - Trimestral CP-HS-106
Ventanas Semanal Mensual CP-HS-105
Luminarias - Trimestral CP-HS-107
Selladora Diaria Mensual CP-HS-112
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SANEAMIENTO DE LA PLANTA
Antes y
Plancha de granito después de su Mensual CP-HS-115
uso
Mesas Diaria Mensual CP-HS-115
Holding tank (derretidor) Diaria Despu(;as de cambio | op s 116
e linea
Temperadora semicontinua Diaria Anual CP-HS-116
Después de

Conchadora Kigleo Cambio de Mensual CP-HS-116

linea

Después de

Temperadora por batch Cambio de Mensual CP-HS-115

linea
Microondas Diaria Mensual CP-HS-119
Cocina Diaria Mensual CP-HS-119
Refrigeradora Diaria Mensual CP-HS-120
Carritos de moldeado Diaria Mensual CP-HS-118
Moldes Semanal Semestral CP-HS-117
Utensilios menores - Antes y Después de CP-HS-125

Su uso

Deshumedecedor Diaria Mensual CP-HS-I11
Aire acondicionado - Mensual CP-HS-I11
Tachos de basura Diaria Mensual CP-HS-122
Dispensador Diaria Mensual CP-HS-123
Estante para moldes Semanal Mensual CP-HS-124
Utensilios de limpieza - Dia CP-HS-108

LDS = Limpieza y Desinfeccion Superficial

LDP = Limpieza y Desinfeccion Profunda

AREA ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
INFRAESTRUCTURA Frecuencia
EQUIPOS, UTENSILIOS Y LDS LDP Instruccion
MOBILIARIO
Pisos Diaria Mensual CP-HS-104
Paredes, puertas - Mensual CP-HS-105
Techos - Trimestral CP-HS-106
Luminarias - Trimestral CP-HS-107
Parihuelas - Mensual CP-HS-110
Estante Semanal Mensual CP-HS-124
Utensilios de limpieza - Diaria CP-HS-108

LDS = Limpieza y Desinfeccion Superficial

LDP = Limpieza y Desinfeccion Profunda

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la

Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de

la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




PROGRAMAS PRERREQUISITO Csdic: CPHS.PROL
0algo: - -
CHOCOPERU | pLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Edic_i?;r;: oL
evision:
SAC PROCEDIMIENTO HIGIENE Y pagina 4 de 6
SANEAMIENTO DE LA PLANTA

SS. HH. VESTUARIOS DAMAS Y VARONES
INFRAESTRUCTURA'Y Frecuencia Instruccion
MOBILIARIO LDS LDP

Pisos Diaria Mensual CP-HS-104
Paredes, puertas - Mensual CP-HS-105

Techos - Trimestral CP-HS-106
Luminarias - Trimestral CP-HS-107
Tachos de basura Diaria Mensual CP-HS-122
Lavamanos Diaria Mensual CP-HS-109
Inodoros Diaria Mensual CP-HS-109
Duchas Diaria Mensual CP-HS-109
Casilleros Diaria Mensual CP-HS-109
Dispensadores Diaria Mensual CP-HS-123
Utensilios de limpieza - Diaria CP-HS-108

LDS = Limpieza y Desinfeccion Superficial LDP = Limpieza y Desinfeccion Profunda

VI. DESCRIPCION

Descripcion | Responsable

Materiales

- Se encuentran definidos en las instrucciones.

- Los detergentes y desinfectantes empleados en los procedimientos de
limpieza y saneamiento estan libres de microorganismos, son seguros y
eficientes para el uso a los cuales estan destinados.

- Los materiales de limpieza de los servicios higiénicos son de uso exclusivo.

- Para cada area los materiales de limpieza se encuentran rotulados para poder
identificar su lugar:

Color Area Utensilios
Rojo Almacén de granos | Escoba Recogedor
Escoba Recogedor
A Trapeador Balde }
Azl Area 1 Espatula Jalador
Limpiador de ventanas
Escoba Recogedor
Area 2 y Almacén | Trapeador Balde
Verde de producto Espétula Jalador
terminado Parios Limpiador
absorbentes de ventanas
Escoba Recogedor
Amarillo | Oficinas Trapeador Limpiador de
. ventanas
. Escoba Recogedor
Plomo SSHH, Vestuario Trapeador

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestién de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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SANEAMIENTO DE LA PLANTA

Higiene y Saneamiento

- La frecuencia de limpieza y desinfeccion de toda la planta se especifica en el
item V.

- En el anexo Instrucciones, se especifica la metodologia a seguir para llevar a
cabo la limpieza y desinfeccion éptima.

- Para las diluciones de los insumos quimicos utilizados se sigue la instruccion
CP-HS-101 Dosificaciéon Y Dilucidon De Insumos Quimicos.

- Para el llenado de los formatos se coloca aspa (/) si el area esta limpio y
desinfectado. Si en el area no se realizo la limpieza y desinfeccion o se
realizd de manera inadecuada se coloca “X”.

- Tener en cuenta lo siguiente:

- Un aspa (/) para LDS=Limpieza y Desinfeccion Superficial
- Dos aspas (//) para LDP = Limpieza y Desinfeccion Profunda

Servicios Higiénicos

- Los servicios higiénicos estan implementados con inodoros, duchas y
lavamanos.

- Cuenta con buena iluminacion asi como una adecuada ventilacion.

- Cada inodoro esta provisto de papel higiénico con su respectivo soporte y un
tacho de basura con tapa, provisto de bolsa plastica. -

- Asimismo el lavamanos cuenta con dispensador con jabdn bactericida y
dispensador para papel toalla.

- Se han colocado carteles en los que se indica la obligacion y como debe
lavarse las manos despueés de usar los servicios higiénicos.

Vigilancia
- Verifica las actividades de limpieza y desinfeccion segun la frecuencia
establecida y registra en el formato CP-HS-FRO1 Control de Higiene y SCGil

Saneamiento de la planta.

Acciones Correctivas

- Cada vez que se presente alguna observacion en la limpieza y desinfeccion,
tomara acciones correctivas inmediatas y registrara en los formatos CP-HS-
FRO1 Control de Higiene y Saneamiento de la planta. SCGil

- De persistir el problema, informa al CCGI y en coordinacion con PCGI se
tomara acciones inmediatas para la correccion de la situacion.

VIl. FORMATO
CP-HS-FRO1 Control de Higiene y Saneamiento de la planta
VIII. ANEXOS

N/A
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SANEAMIENTO DE LA PLANTA

IX. REFERENCIAS

CP-HS-101 Dosificacion Y Dilucidén De Insumos Quimicos.

X. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha

Descripcion de Cambios
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SANEAMIENTO DE LA PLANTA
FECHA Mes Afio ‘ Frecuencia de Registro DIARIA
AREA DE ALMACEN DE GRANOS
Frecuencia
ITEMS/DIA 1 2 |3 4 |5 |6 |7 |8 |9 |10 |11 |12 |13 |14 |15 |16 |17 |18 |19 |20 |21 |22 |23 |24 |25 |26 |27 |28 |29 | 30
LDS LDP
Pisos Dia Tri
Paredes, puertas - Men
Techos - Trim
Luminarias - Trim
Ventanas Men | Trim
Parihuelas 3 Trim
Deshumedecedor Sem | Men
Aire acondicionado - Men
Utensilios de .
. - Dia
limpieza
V°B Supervisor
Dia = Diario Sem = Semanal Men = Mensual Trim = Trimestral ~ Sems=Semestral ~ADU = Antes y después de suuso ~ DCL= Después cambio de linea ~ LDS = LyD Superficial LDP = LyD Profunda
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AREA 1: TOSTADO, DESCASCARILLADO, REFINADO Y CONCHADO

ITEMS/DIA 2 3 4 |5 6 7 8 9 0 |11 |12 |13 |14 |15 |16 |17 |18 |19 | 20 |21 | 22 | 23 |24 |25 |26 |27 |28 |29 | 30 Frecuencia

LDS | LDP
Pisos Dia Men
Canaleta - Sem
Paredes, puertas - Men
Techos - Trim
Ventanas Sem Men
Luminarias - Men
Balanza Dia Men
Tostadora Sem Trim
Descascarilladora Sem Trim
Molino de pines DCL | Men
Mesa Dia Men
Refinadora
Cocoatown ) DCL
Conchadora Delany DCL | Anual
Conchadora

DCL | Anual
Lloynds
_Ventlla_dor Sem Men
industrial
Tacho de basura Dia Sem
Dispensador Dia Sem
Utensilios de P

- - Dia

limpieza
V°B Supervisor
Dia = Diario Sem = Semanal Men = Mensual Trim = Trimestral Sems=Semestral ~ADU = Antes y después de su uso DCL= Después cambio de linea LDS = LyD Superficial LDP = LyD Profunda
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AREA 2: DERRETIDO, TEMPERADO, CRISTALIZADO Y EMPAQUETADO

ITEMS / DIA 2 |3 |4 5 |6 |7 |8 |9 |10 11|12 13 |14 |15 16 |17 18 |19 |20 |21 | 22 | 23 |24 | 25 |26 | 27 | 28 29 | 30 ngecue”C:po
Pisos Dia Men

Paredes, puertas Men

Techos Trim
Ventanas Sem Men

Luminarias Trim
Selladora Dia Men
Plancha de granito ADU Men
Mesas Dia Men
Holding tank (derretidor) Dia DCL
Temperadora semicontinua Dia Anual
Conchadora DCL Men
Temperadora por batch DCL Men
Microondas Dia Men
Cocina Dia Men
Refrigeradora Dia Men
Carritos de moldeado Dia Men
Moldes Sem Sems
Utensilios menores ADU
Deshumedecedor Dia Men
Aire acondicionado Men
Tacho de basura Dia Men
Dispensador Dia Men
Estante para moldes Sem Men
Utensilios de limpieza Dia

V°B Supervisor
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SANEAMIENTO DE LA PLANTA
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AREA ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

ITEMS/DIA 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 Frecuencia
LDS LDP
Piso Dia Men
Paredes, puertas - Men
Techos - Trim
Luminarias - Trim
Parihuelas - Men
Estante Sem Men
Utensilios de limpieza - Dia
veswotsr | | | [ | [ [ | [ [ [ [ ][ [ ] [[[[ ][] [ ] ][]]
Dia=Diario Sem =Semanal Men=Mensual  Trim=Trimestral =~ Sems=Semestral =~ ADU = Antes y después de suuso ~ DCL= Después cambio de linea  LDS = LyD Superficial LDP = LyD Profunda
‘ SS.HH. VESTUARIOS DAMAS Y CABALLEROS
ITEMS/DIA 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 Frecuencia
LDS LDP
Pisos Dia Men
Paredes, puertas - Men
Techos - Trim
Luminarias - Trim
Tachos de Basura Dia Men
Lavamanos Dia Men
Inodoros Dia Men
Duchas Dia Men
Dispensadores Dia Men
Utensilios de limpieza - Dia
V°B Supervisor rrrrrr PPl RN
V°B° PCGI
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-101

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | eduion ot
evision:
SAC INSTRUCTIVO: DOSIFICACION Y pagina 1 de 1

DILUCION DE QUIMICOS

Instructivo de Dosificacion Y Dilucion de Quimicos

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcion del Proceso de Dosificacion y Dilucion de Quimicos

Detergente: Para Detergente Alcalino y Lejia
Industrial en polvo 2.5 gr/lt agua 1. Vaciar la cantidad de agua deseada en un balde o tina de la capacidad adecuada.
Alcalino SegUin cuadro N°1 2. Agregar la cantidad de quimico correspondiente al volumen de agua deseado, de tal forma que se obtenga la

Desinfectante:

concentracion en ppm requerida. Emplear la probeta graduada (Cuadros N°1 y 2).

Hipoclorito de sodio 7.5% (lejia)

Seguln cuadro N°2

3. Mezclar con una bagueta a fin de homogenizar la solucién.

Acido peracético al 15%

Segun Cuadro N° 3

Cuadro 1: Dosificacion de Detergente Alcalino (para Almacén y Produccion)

Materiales _ Cantidad
Baldes o tinas Jarra medidora Magquinas 5 ml/lt agua
Probeta Jeringa Pisos 10 ml/It agua
Bagueta Atomizador spray Cuadro 2: Dosificacion de Desinfectante a base de hipoclorito de sodio (para SSHH y vestuarios)
DILUCIONES DE HIPOCLORITO DE SODIO
. (LEJIA) AL 7.5%
Frecuencia LEJIA (MILILITROS)
i i i = 1 0.3 1.3 2.7 5.3
Cada vez que se necesite emplear soluciones desinfectantes 35 T 5> = =2
cE [10 3.3 13.3 26.7 53.3
Equipo de Seguridad §5 15 5.0 20.0 40.0 80.0
- ¢ 20 6.7 26.7 53.3 106.7
Guantes | Mascarilla PPM ] 2 100 200 400
Ejecutor Para Desinfectante a base de acido peracético al 15%
J

Asistente de Calidad: Detergente Alcalino y desinfectante PROXITANE.

Personal operario: Lejia

1. Vaciar la cantidad de agua deseada en un atomizador en spray de la capacidad adecuada.

2. Agregar la cantidad de quimico correspondiente al volumen de agua deseado, de tal forma que se obtenga la
concentracion requerida (Cuadros N° 3).

3. Agitar el envase por 20 segundos hasta que se homogenice.

Cuadro 3: Dosificacion para Desinfectante (para Almacén y Produccion)

Cantidad
Superficies equipos 0.5 ml/L Agua
Utensilios 0.3 ml/L Agua

FORMATO: TI-HS-FR01

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion dela | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de

Inocuidad

Inocuidad la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Edicion: 01

Cddigo: CP-HS-102

SAC INSTRUCTIVO: DETERMINACION DE | pagina de1
CLORO LIBRE RESIDUAL

Revisién: 00

Equipo, area, utensilios u otros: CLORO LIBRE
RESIDUAL

Descripcion del Proceso de Determinacion de CLR

Insumos utilizados Concentracion/ Cantidad
Detergente:
- i 1. Enel punto de agua (&rea de produccion, SSHH varones o damas, Lavaderos) abrir el
Desinfectante: cafio y dejar correr unos segundos el agua.
- i 2. Seguir el procedimiento indicado en el kit de cloro (varia segun cada modelo o Kit).

3. Llenar un tubo para colorimetria hasta la primera marca (5 ml) con la muestra de agua.
Materiales Esto constituye el blanco.
Kit comparador de cloro 4. Colocar este tubo en la abertura superior izquierda del comparador.
Reactivo 5. Llenar otro tubo para colorimetria hasta la primera marca (5 ml) con la muestra de agua.
Frecuencia 6. Vierta el contenido de una capsula de reactivo de cloro libre en el 2do tubo de los
Dos Veces por semana preparados anteriormente. Tapar el tubo y agite para mezclar.
Equipo de Seguridad 7. Reall.ce el anféllls[siy lea el resultado en el curso de 1 minuto tras la adicion del polvo de
No aplica | reactivo y agitacion. _
Ejecutor 8. Coloque el 2do tubo en la abertura superior derecha del comparador.

9. Oriente el comparador hacia una fuente de luz blanca.

Asistente de Calidad

10. Haga girar el disco de color hasta que el color coincida en ambas aberturas.
11. Leer los mg/L de cloro libre en la ventanilla de la escala (ppm).
12. Registrar el resultado en el formato correspondiente.
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Revisién: 00

DE MANOS

Equipo, &rea, utensilios u otros: Lavado y Desinfeccién

Descripcion del Proceso de Lavado y Desinfeccion de manos

de Manos
Insumos utilizados Concentracion/ Cantidad
Jabén: Liquido El necesario
Antibacterial 1. Jalar el papel toalla.
Desinfectante: Alcohol en El necesario 2. Abrir la llave del cafio y dejar fluir el agua.
gel 3. Humedecer las manos y los antebrazos.
Materiales 4. Aplicar jabon liquido y con un poco de agua formar espuma. Restregar las manos,
Agua antebrazos y entre los dedos y ufias durante varios segundos (20 seg).
Papel toalla 5. Enjuagar las manos y antebrazos con abundante agua.
Frecuencia 6. Secarse completamente las manos con papel toalla. Cerrar el cafio con el mismo papel.

Después de tocar insumos o0 materia prima, con la finalidad
de evitar contaminacion cruzada.

Después de salir y/o usar los SS.HH, sonarse o tocarse la
nariz, boca, orejas y cabello.

Antes de empezar a manipular los insumos o producto y al
inicio de cada turno de trabajo. Al volver a entrar al area de
manipulacion.

Al tener contacto con un elemento del que no se esté seguro
sobre su estado higiénico.

Después de comer, fumar o beber fuera de la empresa.

Equipo de Seguridad

No aplica |

Ejecutor

Personal (Manipulador) de cada area productiva

7. Aplicar desinfectante a las manos y frotarlos vigorosamente, tratando que el
desinfectante se esparza homogéneamente en toda la mano y dedos.

FORMATO: CP-HS-FR01
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DESINFECCION DE PISOS Y CANALETAS

Equipo, area, utensilios u otros: Pisos y canaletas

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Pisos y canaletas

Detergente:
Industrial 2.5 gr/lt agua
Alcalino 10 ml/lt agua

Desinfectante:
Hipoclorito de sodio 7.5%

(lejia)

200 ppm (Ver TI-HyS-101)

Acido peracético al 15% 0.5 ml/It agua
Materiales

Escoba de cerdas Trapeador
Recogedor Balde
Espatula Trapo
Jalador

Frecuencia

LDS (Limpieza y Desinfeccion Superficial):

Pisos: Area 1, 2, SSHH y vestuarios (Diaria y cuando se estime

necesario)

Pisos: Almacén de granos y almacén de producto terminado:
Diaria (s6lo barrido) y Semanal (desinfeccién).

Limpieza superficial
I.1. Almacén de granos

1. Recoger cualquier tipo de basura liviana con la escoba y recogedor.

2. Barrery recoger toda la suciedad del piso.

3. Humedecer un trapo y pasar por toda la superficie.

4. Enjuagar el trapo y aplicar solucion desinfectante a base de &cido peracético al 15% de manera
homogénea.

5. Activar el deshumedecedor por 15 minutos.

6. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

1.2. Area 1

1. Despejar el area en lo posible.

2. Recoger cualquier tipo de basura liviana con la escoba y recogedor.

3. Barrery recoger toda la suciedad del piso.

4. Retirar las rejillas de las canaletas y recoger la suciedad acumulada al interior de las canaletas.
Para esto ayudarse de una escobilla o espatula.

5. Lavar los sumideros y rejillas con solucion detergente Alcalino. Para remover la suciedad
acumulada o adherida en su superficie, ayudarse con una escobilla y/o espéatula.

6. Aplicar solucion detergente Alcalino al piso y al interior de las canaletas y refregar con ayuda
de la escoba y dejar actuar minimo por 2 minutos.

7. Colocar las rejillas y sumideros en su lugar

8. Retirar el detergente de toda la superficie en donde se aplicé. Utilizando un balde con agua.

9. Eliminar el exceso de agua utilizando un jalador de agua.
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DESINFECCION DE PISOS Y CANALETAS

LDP (Limpieza y Desinfeccion Profunda):

Pisos: Area 1, 2, SSHH, almacén de producto terminado y
vestuarios (Mensual)

Pisos: Almacén de granos (Trimestral)

Canaletas: Area 1 (Semanal)

Equipo de Seguridad

Guantes Mandil impermeable 1
2
3.
Ejecutor 4.
5
6.
7.

Operarios de la planta

gkrwnE

10. Aplicar solucidn desinfectante a base de acido peracético al 15% sobre toda la superficie de

manera homogénea (ayudarse con un trapeador) dejar reposar unos minutos.

11. Transcurrido el tiempo, jalar los fluidos acumulados hacia las canaletas.
12. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
13. Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

1.3. Area 2 y almacén de producto terminado

Despejar el &rea en lo posible.

Retirar los residuos del chocolate utilizando una espatula.

Barrer y recoger la suciedad del piso.

Trapear con una solucion de detergente alcalino.

Retirar el detergente de toda la superficie en donde se aplico haciendo uso del trapeador (en
caso del &rea 2 utilizar el jalador).

Aplicar solucion desinfectante a base de &cido peracético al 15% sobre toda la superficie de
manera homogénea (ayudarse con un trapeador). No necesita enjuague.

Dejar el &rea en orden y limpia.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

1.3.5SS.HH y Vestuarios

Barrer y recoger toda la suciedad del piso.

Trapear el piso con una solucién de detergente Industrial de manera homogeénea.
Enjuagar el piso con un trapeador humedecido.

Trapear el piso con una solucién de desinfectante (lejia). No necesita enjuague.
Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Limpieza profunda
Es el mismo procedimiento que la superficial pero se tiene mas cuidado al limpiar las uniones,
esquinas, de alguna grieta.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-HS-105

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Codigo: CF
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY Revision: 00
Péaginaldel

DESINFECCION DE PAREDES, PUERTAS Y

VENTANAS

Equipo, area, utensilios u otros: Paredes, Puertas y Ventanas

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Paredes, Puertas y Ventanas

Detergente: Paredes (método en seco)
Industrial 2.5 gr/lt agua 1. Sacudir las paredes de arriba hacia abajo con un trapo seco.
Alcalino 10 ml/It agua 2. Pasar un pafio himedo a las superficies.

Solucién limpia vidrios

Segun proveedor

Desinfectante:

3. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
4. Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

Hipoclorito de sodio 7.5%
(lejia)

200 ppm (Ver TI-HS-101)

Puertas de Almacén y SSHH

Acido peracético al 15% ml/It agua
Materiales

Baldes Escobilla

Esponja verde Pafos

Esponja Jalador limpiavidrios
Frecuencia

LDS (Limpieza Desinfeccion Superficial):
Ventanas: Semanal (Area 1y 2) y Mensual (Almacén de granos)

1. Sacudir la puerta y marco de arriba hacia abajo con un trapo seco.

2. Pasar un pafio himedo por toda la superficie.

3. Limpiar con solucién detergente con ayuda de un pafio y en caso de que fuere necesario una
esponja verde.

Retirar el detergente con ayuda de un pafio himedo.

Aplicar solucion desinfectante a base de acido peracético al 15% con un pafio.

No enjuagar y dejar secar.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

N OA

Ventanas y puerta de vidrio

LDP (Limpieza y Desinfeccién Profunda):

Ventanas: Trimestral (Almacen de granos), Mensual (Arealy 2).

Paredes y Puertas: Mensual (Almacén de granos, Area 1, 2,
almaceén de producto terminado, SSHH y vestuarios)

Equipo de Seguridad

Guantes

Ejecutor

Operarios de la planta

Retirar e polvo de toda la superficie utilizando un pafio seco.
Rociar la solucion de limpiavidrios.

Retirar el exceso con un jalador limpiavidrios.

Rociar la solucion desinfectante a base de acido peracetico al 15%.
No enjuagar y dejar secar.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

Nogok~wdE
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-106

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | dicon:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 1

DESINFECCION DE TECHOS

Equipo, area, utensilios u otros: Techos

Insumos utilizados Concentracién/ Cantidad

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Techos

Detergente:
Industrial 2.5 gr/lt agua
Alcalino 10 ml/It agua

Desinfectante:

Hipoclorito de sodio 7.5%

(Iejfa) 200 ppm (Ver TI-HS-101)
Acido peracético al 15% 0.5 ml/It agua

Materiales

Balde Escoba

Escobillon Pafios

Escalera

Frecuencia

LDP (Limpieza y Desinfeccion Profunda): Trimestral

Equipo de Seguridad

Guantes Lentes de proteccion

Ejecutor

Operarios de la planta

Limpieza Profunda

1.

2.

© o ~N>

Proteger los equipos de cada area con algun cobertor antes de efectuar la operacion de
limpieza (si fuese necesario).

Retirar el polvo, telas de arafia y pelusas del techo y sus esquinas con la ayuda de un
escobillon y una escalera de ser necesario.

Aplicar solucién detergente (industrial: SSHH y vestuarios; alcalino: area 1 y 2) al techo.
Ayudarse de una escoba y/o pafos.

Retirar el detergente con un pafio himedo. Repetir esta operacion hasta que al momento
de lavar los pafios, el agua de lavado salga sin detergente.

Aplicar solucion desinfectante (hipoclorito de sodio: SSHH y vestuarios; a base de acido
peracético al 15%: area 1 y 2) con un pafio limpio (ayudarse con un palo de escoba).

No enjuagar y dejar secar.

Barrer el piso.

Retire el polvo acumulado.

Ordenar el area.

10. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
11. Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-107

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | edicion:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 1

DESINFECCION DE LUMINARIAS

Equipo, area, utensilios u otros: Luminarias

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcion del Proceso de limpieza Profunda de Luminarias

Detergente:

Industrial 2.5 gr/lt agua 1
Alcalino 10 ml/It agua 2.
Desinfectante: 3
Hipoclorito de sodio 7.5% (lejia) | 200 ppm (Ver TI-HS-101) 4'

A base de acido peracético al
15%

0.5 ml/lt agua

Materiales

Esponja verde

Manguera, balde

Pafios

Escobilla

Cobertor

Frecuencia

LDP (Limpieza y Desinfeccién Profunda): Trimestral

Equipo de Seguridad

Guantes

Lentes de proteccion

Ejecutor

Personal operario

powbn

©ooNo G

Limpieza de luminarias

Bajar la llave de corriente eléctrica correspondiente al area.

Proteger los equipos de cada area con algun cobertor antes de efectuar la operacion de limpieza (si
fuese necesario).

Retirar el protector de la luminaria.

Sacar el fluorescente y limpiar con un pafio limpio y seco. Colocar en un lugar seguro.

Limpieza del Protector de la luminaria
1.

Aplicar la solucion detergente (Industrial: SSHH y vestuarios; alcalino: area 1 y 2) al protector con
ayuda de un pario por la parte exterior e interior del protector y dejar reposar aproximadamente 2
minutos.

Frotar las superficies internas y externas con un pafio o escobilla.

Enjuagar con pafio himedo o con agua directa a chorro.

Aplicar solucidn desinfectante (hipoclorito de sodio: SSHH y vestuarios; a base de acido
peracético al 15%: area 1y 2) al interior y exterior del protector. Dejar en contacto unos 15 min.
No necesita enjuague. Dejar orear

Secar el protector con un pafio limpio y seco.

Instalar el fluorescente y el protector.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO (Elgg'lg?] glP-HS-I08
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY Revision: 00
Péginaldel

DESINFECCION DE UTENSILIOS DE

LIMPIEZA

Equipo, &rea, utensilios u otros: Instrumentos de limpieza

(escoba, recogedor, escobillas, parios, etc.)

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Instrumentos de Limpieza

Detergente:

Industrial

2.5 gr/lt agua

Desinfectante:

Hipoclorito de sodio 7.5%
(lejia)

100 ppm (Ver CP-HS-101)

Materiales

Escobilla Escoba
Balde Pafio
Esponja Recogedor
Frecuencia

Limpieza profunda: Diaria

Equipo de Seguridad

Guantes

Ejecutor

Operarios de la planta

=

Trasladar los implementos de limpieza al lavadero.

Preparar en un balde la solucion detergente.

Refregar los pafios, esponjas verdes, escobillas, etc. con la solucion detergente, hasta
eliminar todo resto de suciedad.

Enjuagar con abundante agua hasta eliminar todo el detergente.

Preparar la solucion desinfectante.

Sumergir los implementos de Limpieza y dejar en reposo por 15 minutos. No necesita
enjuague.

7. Dejar secar.

wn

o Uk
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU |  PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | Codigo: CP-Hs-109

Edicion: 01
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA'Y E?V_isié?:dooz
DESINFECCION DE ACCESORIQOS agina = ce
SANITARIOS

Equipo, area, utensilios u otros: Accesorios sanitarios
(Inodoros, duchas, urinarios, casilleros y lavaderos)

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccidon de Accesorios Sanitarios (Inodoros, duchas,
urinarios, casilleros y lavaderos)

Insumos utilizados Concentracion/ Cantidad L Limpieza Superficial

Detergente: 1.1 Inodoros y Urinarios

Industrial 2.5 gr/lt agua 1. Aplicar solucion detergente al interior.

Desinfectante: 2. Restregar la parte interna con solucion de detergente y con ayuda de una escobilla.

Hipoclorito de sodio 7.5% 3. Drenar agua para enjuagar.

(Iejia) 100 ppm (Ver CP-HS-101) 4. Aplicar desinfectante. No drenar el agua.

Materiales 1.2 Lavamanos/Lavaderos

Pafios Escobillon para limpiar techos 1. Retirar cualquier residuo acumulado en la trampa.

Escobilla para inodoros. Baldes 2. Aplicar solucion detergente al interior. _ _ _

Escoba Trapeador 3. Lavar con detergente y restregar la parte interna y externa con esponja verde y/o escobilla.
EscF()JbiIIa ara duchas 4. Enjuagar.

Recogedor vap y 5. Aplicar desinfectante. No drenar el agua.
lavatorios.

Esponja verde 13 Duchas

. 1. Aplicar solucion detergente al interior.
Frecuencia

Limpieza y Desinfeccion Superficial: Diaria (al final de la jornada
y cuando sea necesario)

Limpieza y Desinfeccion Profunda: Mensual

Equipo de Seguridad

Guantes |

2. Restregar las superficies con ayuda de una escobilla.
3. Enjuagar.
4. Aplicar desinfectante. No drenar el agua.

1.4 Casilleros
1. Desocupar el interior de los casilleros.
2. Limpiar con un pafio seco la parte interna.

Inocuidad
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PROGRAMAS PRERREQUISITO
CHOCOPERU |  PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | Codigo: CP-+is-109

Edicidon: 01
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY Egev_isiég:doo2
DESINFECCION DE ACCESORIOS agina = de
SANITARIOS
Ejecutor 1. Limpieza Profunda

1.1 Inodoros y Urinarios
1. Dejar correr el agua.
2. Adicionar solucion detergente y restregar con la escobilla de bafio hasta eliminar todo resto de
suciedad y sarro.
Correr el agua.
Lavar la parte externa con pafios con detergente.
Enjuagar la parte externa con pafios con agua.
Dejar secar

o s®

11.2 Lavamanos/Lavaderos
1. Esel mismo que la limpieza superficial (Item 1.2) pero se limpia y desinfecta ademas la parte baja
del lavamanos (soporte).

Operarios de planta 11.3 Duchas

2. Dejar correr agua.

3. Adicionar solucion detergente y restregar con la escobilla hasta eliminar el resto de suciedad y
sarro.

4. Enjuagar.

11.4 Casilleros unipersonales
1. Desocupar los casilleros
2. Limpiar la parte interna con un pafio seco
3. Limpiar la parte externa con trapo himedo

(*) Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
(*) Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-110

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | dicion:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 1

DESINFECCION DE PARIHUELAS

Equipo, &rea, utensilios u otros: Parihuelas

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcidn del Proceso de Limpieza y Desinfeccién de Parihuelas

Detergente:

Alcalino

5 ml/It agua (ver TI-HS-101)

Desinfectante:

A base de 4cido peracético al
15%

0.5 ml/L Agua (ver TI-HS-101)

Materiales

Escobilla

Escoba

Balde

Frecuencia

LDP (Limpieza y Desinfeccion profunda):

Almacén de materia prima (Trimestral)

Almacén de producto terminado (Mensual)

Equipo de Seguridad

Guantes

Ejecutor

Personal operarios

Parihuelas de plastico

1.

ok~ wWN

Sumerja una escobilla en la solucion detergente y frotar toda la superficie de la parihuela para
retirar los residuos que pueda tener.

Con un balde con agua retirar la solucion de limpieza.

Rociar solucién desinfectante a base de acido peracético al 15% sobre toda la superficie.
Dejar secar

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU |  PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | Codigo: CP-Hs-111

Edicion: 01
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y Revision: 00
DESINFECCION DE DESHUMEDECEDOR Y | 9™ %
AIRE ACONDICIONADO

Equipo, area, utensilios u otros: Deshumedecedor y Aire
Acondicionado

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Deshumedecedor y Aire acondicionado

Insumos utilizados Concentracion/ Cantidad
Detergente:
Industrial 2.5 gr/lt agua

Desinfectante:

A base de &cido peracético al

15% 0.5 ml/ L agua (Ver TI-HS-101)

Materiales

Escalera Pafio

Balde

Frecuencia

Limpieza superficial: )
Deshumedecedor: Diaria (Almacén de granos) y Semanal (Area 2)

Limpieza y Desinfeccion profunda :
Deshumedecedor: Mensual
Aire acondicionado: Mensual

Equipo de Seguridad

Guantes |

Ejecutor

Personal operarios

=

Desconectar el equipo.

2. Retirar el polvo de toda la superficie y en las aberturas con la ayuda de un pafio seco y una
escalera de ser necesario.

Humedecer un pafio y aplicar solucién detergente sobre toda la superficie.

Retirar el detergente con un pafio himedo. Repetir esta operacién hasta que al momento de lavar
los parios, el agua de lavado salga sin detergente.

Aplicar solucion desinfectante a base de &cido peracético al 15% con un pafio limpio.

No enjuagar y dejar secar.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

P w
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-HS-112

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Codigo: CF
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY Revision: 00
Péginaldel

DESINFECCION DE BALANZA'Y

SELLADORA

Equipo, &rea, utensilios u otros: Balanzay Selladora

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccién de balanza y selladora

Detergente:

Limpieza Superficial

Alcalino

5 ml/L Agua

Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

Desinfectante:

Pasar un pafio seco por la parte interna del equipo para retirar cualquier particula.

a base de &cido peracético al
15%

0.5 ml/L Agua

Con un pafio con agua caliente se pasa por la superficie.
Secar con un pafio seco y rosear el desinfectante a base de acido peracético al 15%.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Materiales

oL E

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

Pafios

Balde

Limpieza Profunda
Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

Frecuencia

LDS (Limpieza y Desinfeccién Superficial): Diaria

Desmontar las partes movibles.
Pasar un pafio seco por toda la superficie del equipo para retirar cualquier particula retenida.

LDP (Limpieza y Desinfeccion Profunda): Mensual

Con un pafio con agua caliente se pasa por la superficie.
Con un pafio con solucién detergente pasar por toda la superficie.

Enjuagar con la ayuda de un pafio hasta eliminar restos de detergente.

Equipo de Seguridad

Pasar un pafio con solucién desinfectante a base de acido peracético al 15% por toda la superficie.

Guantes

Dejar secar.

CoNoOO~WNE

. Armar el equipo.

Ejecutor

10. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Operarios de la planta

11. Se registra la actividad de limpieza y desinfeccién en el Formato.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-HS-113

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Codigo: CF
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY Revision: 00
Péginaldel

DESINFECCION DE TOSTADORA'Y
DESCASCARILLADORA

Equipo, area, utensilios u otros: Tostadoray

Descascarilladora

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Tostadora y Descascarilladora

. Limpieza Superficial

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

I.1. Tostadora

Detergente:
Alcalino

5 ml/It agua

=

Pasar un pafio seco por la parte interna del equipo para retirar cualquier particula.
Con un pafio con agua caliente se pasa internamente.

Desinfectante:
a base de &cido peracético al
15%

0.5 ml/lt agua

Secar con un pafio seco y rosear el desinfectante a base de acido peracético al 15%.
Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

Materiales

Pasar un pafio himedo con agua caliente por toda la parte interna del equipo.

Pafios

Pasar un pafio seco.

Balde

Rosear el desinfectante a base de &cido peracético al 15% vy dejar secar.

2
3
4
5.
1.2. Descascarilladora
1.
2.
3.
4. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
5.

Frecuencia

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

LDS (Limpieza y Desinfeccion Superficial):Semanal

Il. Limpieza Profunda
11.1. Tostadora

LDP (Limpieza y Desinfeccién Profunda): Trimestral

1. Prender el equipo.
2. Colocar 2 pastillas de limpieza dentro del equipo y cerrar la puerta.

3. Seguir las instrucciones de acuerdo al manual de instrucciones del proveedor.

Equipo de Seguridad

11.2. Descascarilladora

Guantes

. Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

. Pasar un pafio seco por toda la superficie del equipo para retirar cualquier particula retenida.

Ejecutor

. Pasar un pafio himedo con agua caliente por toda la parte interna y externa del equipo.

Operarios de la planta

. Pasar un pafio con solucién desinfectante a base de acido peracético al 15% por toda la superficie.
. Dejar secar o ayudarse con un pafio seco limpio.
. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

Olwood»wN —
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-114

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | edicion:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 2

DESINFECCION DE EQUIPOS 1

Equipo, area, utensilios u otros: EQUIPOS 1

Molino de Pines

Holding Tank (derretidor)

Descripcion del Proceso de Limpieza de Equipos 1

Refinadora Cocoatown

Temperadora por Batch

Insumos utilizados

Concentracién/ Cantidad

Detergente: Alcalino

5 ml/lt agua

Solucién desinfectante:
a base de &cido peracético al 15%

0.5 ml/L Agua

Materiales

Pafios

Esponja verde

Balde

Frecuencia

Limpieza superficial:
Diaria (Holding Tank)

Después de cada linea (Temperadora por batch y Molino de pines)

Limpieza profunda:

Después de cada linea (Holding Tank y Refinadora Cocotown)
Mensual (Temperadora por batch y Molino de Pines )

Equipo de Seguridad

Guantes

MOLINO - TEMPERADORA

I.1. Limpieza Superficial

kLR

1
2.
3.
4

©ooNo O

Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

Con un pafio humedecer en agua caliente y pasar por la parte externa.
Con una esponja verde eliminar cualquier particula adherida.
Enjuagar con un pafio con agua caliente.

Rociar desinfectante en la superficie externa.

1.2. Limpieza Profunda

Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

Con un pafio humedecer en agua caliente y pasar por la parte interna y externa.

Desmontar

Aplicar solucién detergente y ayudarse con una esponja verde para eliminar cualquier particula

adherida.

Hacer una revision visual para verificar que ha sido eliminada toda la suciedad.

Enjuagar con agua caliente y retirar restos de detergente.

Rociar desinfectante a base de acido peracético al 15%

Los materiales de limpieza se limpian y desinfectan.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-114

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | edicion:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 2 de 2

DESINFECCION DE EQUIPOS 1

Ejecutor

Il. REFINADORA COCOTOWN-HOLDING TANK

Operarios de planta

I1.1. Limpieza superficial
1. Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.
Agregar agua caliente.
3. Conectar el equipo, prender (Holding tank) y ajustar la velocidad (Refinadora Cocoatown <10
m/s).

N

4. Con un pafio raspar por las partes internas y externas de la maquina.
5. Enjuagar dos veces con abundante agua caliente.

6. Retirar toda el agua.

7. Rociar el desinfectante a base de acido peracético al 15%.

Dejar secar.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU |  PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | Codigo: CP-Hs-11s

Edicién: 01
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY E?V_isié?:dool
DESINFECCION DE MESA DE TRABAJO Y | 9™+
PLANCHA DE GRANITO

Equipo, area, utensilios u otros: Mesas de trabajo y plancha de

granito Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Mesas de trabajo y plancha de granito
Insumos utilizados Concentracion/ Cantidad
Detergente:
Alcalino 5 ml/lt agua I. Limpieza superficial
Desinfectante: )
a base de acido peracético al 1. Con ayuda de una espatula retirar los restos del producto.
15% 0.5 ml/L Agua 2. Pasar un pafio humedecido con agua caliente por la superficie, a fin de retirar cualquier resto del
producto.
Materiales 3. Con ayuda de una escobilla o esponja verde, restregar la superficie con agua y detergente.
Pafios 4. Enjuagar. Retirar los excesos de agua con un pafio limpio.
Balde 5. Ap_licar la solucion desinfectante a base de acido peracético al 15%.
Escobilla o esponja verde 6. Dejar secar.

Frecuencia

Limpieza y Desinfeccion Superficial: Diaria y Antes y Después de
Su Uso

Limpieza y Desinfeccion Profunda: Mensual

Equipo de Seguridad

Guantes |

Ejecutor

Operarios de la planta

Il. Limpieza profunda

1.
2.

3.

4.
5.
6

Voltear las mesas, sacudir con un pafo las patas y soporte hasta eliminar resto de polvo y
suciedad.

Pasar un pafio humedecido con agua por la superficie de la mesa, a fin de retirar cualquier resto del
producto. Eliminar los residuos.

Con ayuda de una escobilla o esponja verde, restregar la totalidad de la mesa (tanto en la parte
superior como inferior, ademas de las patas).

Enjuagar. Retirar los excesos de agua con un pafio limpio.

Aplicar la solucién desinfectante a base de &cido peracético al 15%.

Dejar secar.

FORMATO: CP-HS-FRO1

Inocuidad
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-116

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | edicion:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 1

DESINFECCION DE MESA DE EQIPOS 2

Equipo, &rea, utensilios u otros: EQUIPOS

Descripcion del Proceso de Limpieza de Equipos

Conchadora Delany Conchadora Kigleo
Conchadora Lloyns Temperadora semicontinua
Insumos utilizados Concentracion/ Cantidad
Detergente: Alcalino 5 ml/It agua
Solucion desinfectante:

a base de cido peracético al 15% | 0.5 ml/L Agua
Manteca --

Materiales

Parios Esponja verde
Balde

Frecuencia

Limpieza superficial:
Después del cambio de linea (conchadora Delany, Kigleo y Lloyns)
Diaria (Temperadora semicontinua)

Limpieza profunda:
Mensual (Conchadora Kigleo)
Anual (Temperadora semicontinua, conchadora Delany y Lloyns)

Equipo de Seguridad

Guantes |

Ejecutor

Operarios de planta

Limpieza Superficial

1.
2.
3.

4.
)

Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

Con un pafio humedecer en agua caliente y pasar por la parte externa.

Aplicar solucion detergente y ayudarse con una esponja verde para eliminar cualquier particula
adherida.

Enjuagar con un pafio con agua caliente.

Rociar desinfectante a base de acido peracético al 15% en la superficie externa.

Limpieza Profunda

Noogk~wdE

8.

9.

Conectar el equipo.

Agregar manteca y prender el equipo

Elevar a temperaturas mayores a 80°C.

Dejar funcionando por 20 minutos.

Descargar todo el interior.

Con un pafio humedecer en agua caliente y pasar por la parte externa.

Aplicar solucion detergente y ayudarse con una esponja verde para eliminar cualquier particula
adherida en la parte externa.

Hacer una revision visual para verificar que ha sido eliminada toda la suciedad.

Enjuagar con agua caliente y retirar restos de detergente.

10. Rociar desinfectante a base de &cido peracético al 15%
11. Los materiales de limpieza se limpian y desinfectan.
12. Se registra la actividad de limpieza y desinfeccién en el Formato
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-117

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | eduion ot
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 1

DESINFECCION DE MOLDES

Equipo, area, utensilios u otros: Moldes

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcidn del Proceso de Limpieza y Desinfeccién de Moldes

Detergente:

Alcalino 5 ml/L Agua
Desinfectante:

A base de &cido peracético al 0.3 ml/L Agua

15%

Materiales

Pafios

Balde

Frecuencia

LDS (Limpieza y Desinfeccion Superficial): Semanal

LDP (Limpieza y Desinfeccién Profunda): Trimestral

Equipo de Seguridad

Guantes

Ejecutor

Operarios de la planta

Limpieza Superficial

Calentar los moldes.

Pasar un pafio seco por la parte interna del molde para retirar cualquier particula.
Con un pafio con agua caliente se pasa por la superficie.

Secar con un pafio seco.

PONME

Limpieza Profunda

Calentar los moldes.

Pasar un pafio seco por toda la superficie del molde para retirar cualquier particula retenida.
Pasar un pafio con solucién detergente en la superficie

Enjuagar con agua caliente, puede ayudarse con pafos.

Aplicar desinfectante A base de &cido peracético al 15%.

Secar bien con un pafo.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

LONoGarLNE

FORMATO: CP-HS-FRO1

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de

Inocuidad la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacion de la Gerencia




PROGRAMAS PRERREQUISITO

Codigo: CP-HS-118

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Codigo: CF
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY Revision: 00
Péginaldel

DESINFECCION DE CARRITO DE

MOLDEADO

Equipo, area, utensilios u otros: Carrito de Moldeado

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcidn del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Carrito de Moldeado

Detergente:
Alcalino

5 ml/It agua

Desinfectante:
A base de 4cido peracético al
15%

0.5 ml/L Agua

Materiales

Pafios

Balde

Escobilla o esponja verde

Frecuencia

Limpieza y Desinfeccion Superficial: Diaria

Limpieza y Desinfeccion Profunda: Mensual

Equipo de Seguridad

Guantes

Ejecutor

Operarios de la planta

I. Limpieza superficial

1. Con ayuda de una espatula retirar los restos del producto.

Pasar un pafio humedecido con agua caliente por la superficie, a fin de retirar cualquier resto del
producto.

Con ayuda de una escobilla o esponja verde, restregar la superficie con agua y detergente.
Enjuagar. Retirar los excesos de agua con un pafio limpio.

Aplicar la solucion desinfectante A base de acido peracético al 15%.

Dejar secar.

N

SR

Il. Limpieza profunda

1. Voltear el carrito, sacudir con un pafio las patas y soporte hasta eliminar resto de polvo y suciedad.

2. Pasar un pafio humedecido con agua por la superficie del carrito, a fin de retirar cualquier resto del
producto. Eliminar los residuos.

3. Con ayuda de una escobilla o esponja verde, restregar la totalidad de la superficie (tanto en la parte
superior como inferior, ademas de las patas).

4. Enjuagar. Retirar los excesos de agua con un pafio limpio.

5. Aplicar la solucion desinfectante A base de acido peracético al 15%.

6. Dejar secar.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO ggg:g?] glP-HS-Iw
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY Revision: 00
Péagina 1 de 2

DESINFECCION DE COCINA'Y
MICROONDAS

Equipo, area, utensilios u otros: Cocina y Microondas

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcion del Proceso de Limpieza de Cocina y Microondas

Detergente: Alcalino 5 ml/It agua
Solucion desinfectante:
A base de &cido peracético al
150 0.5 ml/L Agua
Materiales
Parios Esponja verde
Balde

10 ml/It agua
Frecuencia

Limpieza superficial: Diaria

Limpieza profunda: Mensual

Equipo de Seguridad

Guantes

Limpieza superficial

I.1. Cocina
1. Apagar la llave de gas.
2. Limpiar las hornillas y la parte frontal de las cocinas utilizando una esponja verde y solucion
detergente a fin de eliminar particulas y restos de grasa adheridas.
3. Retirar restos de detergente con ayuda de un pafio himedo.
4. Dejar secar.
5. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
6. Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
1.2. Microondas
1. Desconectar el equipo.
2. Pasar pafio himedo en el interior y exterior. En caso de suciedad resistente volver a pasar un
pafio con solucién detergente.
3. Enjuagar hasta eliminar todo resto de detergente.
4. Orear.
5. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
6. Seregistra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
Limpieza profunda
I1.1. Cocina
1. Apagar lallave de gas.

2.

Limpiar las hornillas y la parte frontal de las cocinas utilizando una esponja verde y solucion
detergente a fin de eliminar particulas y restos de grasa adheridas.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO Codigo: CP-HS-119

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY EfeV_isiég:dOOZ
DESINFECCION DE COCINA Y et
MICROONDAS
Ejecutor

3. Si la cocina cuenta con partes removibles, como por ejemplo, bandejas, parrillas u otro;
retirarlas y lavarlas con detergente en el lavadero. Puede utilizarse agua caliente para facilitar la
remocion de grasaEnjuagar.

4. Repetir 2, 3 y 4 hasta percibir que ya no existen restos de grasa u otras particulas adheridas a la
superficie.

5. Dejar secar.

6. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

7. Seregistra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

11.2. Microondas

1. Retirar los accesorios internos (plato), lavarlas con ayuda de esponja verde y detergente en el

Operarios de planta lavadero.

2. Enjuagar.

3. Aplicar solucion desinfectante. No enjuagar, Orear.

4. Colocar en un lugar limpio y seguro.

5. Pasar pafio himedo por todo el interior y exterior. En caso de alguna suciedad resistente, limpiar
con solucién detergente hasta eliminarla.

6. Aplicar la solucién desinfectante A base de acido peracético al 15%. No Enjuagar. Dejar Orear.

7. Colocar accesorios.

8. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

9. Seregistra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-120

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | edicion:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 1

DESINFECCION DE REFRIGERADORA

Equipo, &rea, utensilios u otros: Refrigeradora

Insumos utilizados

Concentraciéon/ Cantidad

Descripcidn del Proceso de Limpieza y Desinfeccién Refrigeradora

Detergente: Alcalino

5 ml/lt agua

Desinfectante: A base de
acido peracético al 15%

0.5 ml/L Agua

Materiales

Pafios

Balde

Esponja verde

Escobilla

Frecuencia

LDS: Diaria
LDP: Mensual

Equipo de Seguridad

Guantes

Mandil impermeable

Ejecutor

Operarios de planta

Limpieza superficial:

Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

Con la ayuda de un pafio himedo y esponja verde eliminar residuos adheridos.
Limpiar las superficies internas y externa empleando un pafio con detergente.
Retirar el exceso de detergente con un pafio humedecido con agua.

Aplicar desinfectante a la parte interna del equipo con la ayuda de un pafio.
Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

NogkrwhE

Limpieza profunda:

Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

Retirar las partes desmontables del equipo

Con la ayuda de un pafio himedo y esponja verde eliminar residuos adheridos.

Limpiar las superficies internas y externa empleando un pafio con detergente.

Retirar el exceso de detergente con un pafio humedecido con agua.

Lavar las partes desmontables con detergente. Ayudarse de una esponja verde o escobilla para
retirar cualquier particula adherida. Enjuagar.

7. Aplicar desinfectante a la parte interna del equipo con un pafio himedo. Las partes desmontables
se pueden desinfectar por inmersion o con un pafio himedo.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

9. Seregistra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

ook

®©
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédigo: CP-HS-121

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | dicion:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 1

DESINFECCION DE VENTILADOR

Equipo, area, utensilios u otros: Ventilador

Descripcion del Proceso de limpieza y desinfeccién de Ventilador

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Limpieza Superficial

Detergente:
Industrial 2.5 gr/lt agua 1. Desarmar retirando la rejilla delantera haciendo presidn sobre las lengiietas que tiene afuera.
Desinfectante: 2. Limpiar las paletas y demas partes (excepto parte donde se localiza el motor), utilizando un pafio
Hipoclorito de sodio 7.5% hamedo con solucion de detergente.
(lejia) 100 ppm (Ver CP-HS-101) 3. Limpiar con pafio himedo hasta retirar residuo de detergente.
4. Pasar con pafio himedo de sol. Desinfectante.
Materiales 5. Dejar secar y evaporar el agua por unos 5 0 10 minutos.
Esponja verde Pafo
Pulverizador
Escobilla Limpieza Profunda
Frecuencia 1. Desarmar retirando la rejilla delantera haciendo presion sobre las lengiietas que tiene afuera.
Limpieza Superficial: Semanal 2. Limpiar las paletas y demas partes (excepto parte donde se localiza el motor), utilizando un pafio
Limpieza Profunda: Mensual htimedo con solucién de detergente.
3. Limpiar con pafio hmedo hasta retirar residuo de detergente.
Equipo de Seguridad 4. Pasar con pafio himedo de sol. Desinfectante.
Guantes 5. Dejar secar y evaporar el agua por unos 5 0 10 minutos.
6. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
Ejecutor 7. Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

Personal operario
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cddigo: CP-HS-122

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO | edicion:o1
evision:
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZA Y pagina 1 de 1

DESINFECCION DE TACHOS DE BASURA

Equipo, &rea, utensilios u otros: Tachos de basura

Descripcion del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Tachos de Basura

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Detergente:
Industrial

2.5 gr/lt agua

Desinfectante:
Hipoclorito de sodio 7.5%

(lejia)

100 ppm (Ver CP-HS-101)

Materiales

Escobilla

Bolsas

Escoba

Baldes

Recogedor

Trapeador

Bolsa

Frecuencia

LDS: Diaria

LDP: Semanal

Equipo de Seguridad

Guantes

Ejecutor

Operarios de limpieza

Limpieza superficial

Retirar la bolsa negra (la cual contiene los residuos del tacho de desperdicios).

Preparar la solucion detergente y esparcir en las superficies homogéneamente utilizando un pafio.
Enjuagar con un pafio himedo

Aplicar la solucion desinfectante sobre toda la superficie con un pafio, dejar secar.

Colocar una bolsa nueva.

Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.

NooogkrwbdpE

Limpieza Profunda

1. Retirar la bolsa negra (la cual contiene los residuos del tacho de desperdicios).

2. Eliminar la superficie grosera con la ayuda de una escobilla.

3. Preparar la solucién detergente y esparcir en las superficies homogéneamente, dejar reposar por
unos 2 minutos aproximadamente.

4. Restregar toda la superficie con una escobilla o esponja verde eliminando completamente todos los
residuos que puedan estar presentes. Incluyendo la base de soporte.

5. Enjuagar hasta retirar todo residuo y el detergente.

6. Hacer una revision visual para verificar que ha sido eliminada toda la suciedad.

7. Ladesinfeccion se realiza una vez que las superficies se encuentren limpias.

8. Preparar una solucién desinfectante.

9. Aplicar la solucién desinfectante sobre toda la superficie de manera homogénea y dejar reposar
unos 15 minutos. No necesita enjuague.

10. Escurrir dejando los tachos volteados. Colocar en una zona limpia.

11. Dejar orear y secar.

12. Dejar ordenado y limpio.

13. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.

14. Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
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PROGRAMAS PRERREQUISITO

CHOCOPERU PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO (E;gu(i'.%ﬁ glP-HS-Izs
SAC INSTRUCTIVO: LIMPIEZAY Revision: 00
Péginaldel

DESINFECCION DE DISPENSADORES DE
JABON Y PAPEL TOALLA

Equipo, area, utensilios u otros: Dispensadores de Jabdn y

papel Toalla

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Descripcidn del Proceso de Limpieza de Dispensadores de Jabon y Papel Toalla

Detergente:
Industrial

2.5 gr/lt agua

Desinfectante:
Hipoclorito de sodio 7.5%

(lejia)

100 ppm (Ver CP-HS-101)

Limpieza superficial

NoookrwdE

Con un pafio seco retirar la suciedad por fuera.

Aplicar solucién detergente en la parte externa con la ayuda de un pafio.
Enjuagar con un pafio himedo.

Desinfectar los dispensadores con un pafio.

Dejar orear.

Materiales Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
Pafios Esponja verde Se registra la actividad de limpieza y desinfeccion en el Formato.
Balde
Limpieza profunda
Frecuencia 1. Desmontar el dep6sito de jabon o papel y retirar todos los residuos de suciedad por dentro y por
LDS: Diaria fuera con ayuda de un pafio.
LDP: Semanal 2. Aplicgr solucion detergente y refregar la parte interna y externa con la ayuda de un pafio o una
Equipo de Seguridad esponja verde. N
Guantes 3. Enjgagar con un pafio himedo o agua a Ehorro. - o _
Ejecutor 4. D_esmf_e_ctar los dls_pensad_ore§ con un pafio. _Ep el caso de los dlspensgdores de jabon, sumergir los
dispositivos de salida de jabon en una solucion desinfectante. No enjuagar.
5. Dejar orear
6. Llenar el dispensador con jabon liquido.
Operarios de planta 7. Colocar el dispensador de papel toalla en su respectivo lugar.
8. Los materiales de limpieza se lavan y colocan en su lugar.
9. Seregistra la actividad de limpieza y desinfeccién en el Formato.
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DESINFECCION DE ESTANTES

Equipo, area, utensilios u otros: Estantes

Descripcién del Proceso de limpieza y desinfeccién de Estantes

Insumos utilizados

Concentracion/ Cantidad

Detergente:
Industrial 2.5 gr/lt agua
Desinfectante: 1
- . . 0 :
HI[_I),OC|OI’IIO de sodio 7.5% 100 ppm (Ver CP-HS-101)
(lejia) 2
- 3.
Materiales 4.
Esponja verde Pafio
Pulverizador
Escobilla
1.
Frecuencia

Limpieza Superficial: Semanal

Limpieza Profunda: Mensual

Equipo de Seguridad

Guantes

Ejecutor

Personal operario

ONoGRWN

Limpieza Superficial

Desocupar los estantes. Los materiales contenidos en los estantes deben colocarse sobre una
superficie limpia.

Pasar un pafio himedo sobre la superficie de los estantes.

Dejar secar.

Colocar los materiales sobre el estante (boca abajo).

Limpieza Profunda

Desocupar los estantes. Los materiales contenidos en los estantes deben colocarse sobre una
superficie limpia.

Retirar el polvo y otras particulas extrafias con ayuda de un pafio.

Rociar solucién detergente con un pulverizador y dejar actuar 5 minutos.

Refregar la superficie con una esponja verde o escobilla hasta retirar suciedad adherida.
Enjuagar con pafio himedo.

Aplicar solucion desinfectante con un parfio absorbente.

No enjuagar.

Dejar secar.
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DESINFECCION DE UTENSILIOS MENORES

Equipo, area, utensilios u otros: Bowl, taper, jarras, bandejas,

baldes plasticos, cuchillos

Descripcidn del Proceso de Limpieza y Desinfeccion de Utensilios

Insumos utilizados

Concentraciéon/ Cantidad

Detergente: Industrial 2.5 gr/lt agua L
i Limpieza profunda
Desinfectante:
"I"PIOC|0“t0 de sodio 7.5% 200 ppm (Ver CP-HS-101) 1. Retirar y eliminar los residuos solidos retenidos en los utensilios. _ 3
(lejia) 2. Refregar con esponja verde y/o escobilla y solucion detergente. Si es necesario, se puede utilizar
: solucion desengrasante.
Me~1ter|ales 3. Enjuagar bajo chorro de agua hasta eliminar todo resto de detergente.
Parios 4. Aplicar solucion desinfectante tanto en el exterior como en el interior. No enjuagar, orear.
Balde 5. Dejar el area en orden y limpia.
Esponja verde 6. Lavar los materiales de limpieza (pafios, esponja) y colocarlos en su lugar.
Escobilla
Frecuencia

Limpieza Profunda: Antes y después de su uso

Equipo de Seguridad

Guantes

Ejecutor

Operarios de la planta
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l. INTRODUCCION

La aplicacién del HACCP, ademas de mejorar la inocuidad, reporta otros beneficios, como la
utilizacion eficaz de los recursos y la capacidad de respuesta a los problemas de inocuidad que
puedan presentarse. EI Sistema HACCP ha dado lugar a un mejor enfoque de la gestion de riesgos
por parte de muchas autoridades que regulan el control de alimentos y promueve el comercio
internacional, aumentando la confianza de los compradores en la inocuidad de los alimentos,
contandose con la obligatoriedad de su cumplimiento en algunos paises.

Para que la aplicacion del sistema de HACCP sea satisfactoria, es preciso que tanto la direccion
como los trabajadores se comprometan y participen plenamente en el proceso. También es
necesario un enfoque de trabajo en equipo. La aplicacion del sistema de HACCP es compatible con
la implantacion de sistemas de gestion de calidad, como la serie 1ISO 9000, y el HACCP es el
sistema de eleccion para la gestion de la inocuidad de los alimentos en el marco de dichos
sistemas.

Antes de aplicar el Sistema HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria, se recomienda que
el sector deba estar funcionando de acuerdo con los Principios Generales de Higiene de los
Alimentos del Codex, los Codigos de Practicas del Codex pertinentes y la legislacion
correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos.

Por lo expuesto la Gerencia General de la empresa CHOCOPERU S.AC. ha asumido la
responsabilidad en el manejo de la calidad e inocuidad de sus productos, iniciando la implantacién
del Sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (Sistema HACCP), con el fin de
garantizar la elaboracion de productos inocuos en total concordancia con la legislacion vigente.

1. OBJETIVOS Y ALCANCE

2.1. OBJETIVO

Expresar los resultados esperados, derivados de la implantacion del Sistema de Gestion de la
Inocuidad basado en los principios del Sistema HACCP para los procesos de elaboracion de
chocolates y derivados del cacao.

2.2. OBJETIVOS DEL SISTEMA HACCP
Los siguientes son los objetivos generales del Sistema HACCP:

- Establecer un sistema eficiente que garantice la inocuidad, identificando en forma
sistematica los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos, estableciendo medidas de control y
criterios para garantizar la vigilancia de puntos criticos y registrar datos.

- Elaborar y mantener los registros relacionados a todas las actividades que influyen sobre el

sistema HACCP.
- Garantizar la idoneidad y eficacia del Sistema HACCP implantado en base a las auditorias
ejecutadas.
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2.3. CAMPO DE APLICACION Y ALCANCE

El presente Plan HACCP ha sido elaborado por el Comité de Inocuidad de la empresa
CHOCOPERU S.A.C. para los procesos de elaboracion de chocolate en barra, desde la recepcion
de la materia prima hasta el despacho del producto final.

I11.  POLITICA DE INOCUIDAD

3.1. OBJETIVO
Establecer el compromiso de la Gerencia General de la empresa CHOCOPERU S.A.C. y de su
personal por medio de la declaracion de la Politica de Calidad e Inocuidad.

3.2. POLITICA DE CALIDAD E INOCUIDAD

En CHOCOPERU S.A.C., empresa lider en la elaboracion de chocolates y derivados del cacao,
satisfacemos las necesidades y requerimientos de la industria alimenticia mediante la excelencia en
la calidad e inocuidad de nuestros productos.

Para poder alcanzar la confianza de nuestros clientes tenemos implementado un Sistema de
Aseguramiento de Calidad e Inocuidad que cumple con todos los requisitos legales, reglamentarios
y los acordados mutuamente con ellos.

De igual manera, ponemos especial énfasis en la mejora continua de nuestros procesos, productos
y Sistema de Aseguramiento de Calidad e Inocuidad a través de un contacto eficaz y trabajo en
equipo con nuestro personal, clientes y proveedores.

Se proveen los recursos necesarios y se establecen canales eficaces de comunicacion externa e
interna que permitan una reaccién oportuna de la organizacion ante cualquier cambio que pueda
afectar las caracteristicas de calidad e inocuidad de nuestros productos.

Para poder cumplir con estas exigencias, consideramos que el factor humano es esencial, y por eso
la capacitacion al personal es permanentemente. De esta manera aseguramos que todos los
empleados sean competentes para cumplir con sus obligaciones y responsabilidades y esta politica
sea conocida y aplicada en todos los niveles de la organizacion.

Gerente General
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IV. ASPECTOS TEORICOS

4.1. OBJETIVO
Presentar los siete principios del Sistema HACCP.

4.2. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP
El Sistema HACCP esta basado en los siguientes siete principios:

PRINCIPIO 1. Conducir un Analisis de Peligros; identificar los posibles peligros asociados
con la produccion de alimentos en todas las fases.

PRINCIPIO 2. Determinar los Puntos Criticos de Control (PCC); determinar los puntos,
procedimientos o fases de operacion que pueden controlarse para eliminar
los Peligros o reducir al minimo la posible ocurrencia de estos.

PRINCIPIO 3. Establecer Limites Criticos (LC), para asegurar que el PCC se encuentra
bajo control.

PRINCIPIO 4. Establecer un Sistema de Vigilancia para asegurar el Control del PCC.

PRINCIPIO 5. Establecer las Medidas Correctivas que deberan tomarse cuando la vigilancia
indigue que un determinado PCC no se encuentra bajo Control.

PRINCIPIO 6. Establecer procedimientos de comprobacion, para confirmar que el Sistema
esta funcionando eficazmente.

PRINCIPIO 7. Establecer la documentacion pertinente para todos los procedimientos, asi
como los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.
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FORMACION DEL EQUIPO HACCP

v

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

|

DETERMINACION DEL USO AL QUE HA

v

ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO

VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE
FLUJO

I

ENUMERACION DE LOS POSIBLES PELIGROS
RELACIONADOS CON CADA FASE

!

DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL

;

ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS PARA
CADA PUNTO CRITICO DE CONTROL

ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE
VIGILANCIA PARA CADA PCC

ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS

!

ESTABLECIMIENTOS DE PROCEDIMIENTOS DE
COMPROBACION

!

ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE
DOCUMENTACION Y REGISTRO

4.3. SECUENCIA LOGICA PARA APLICACION DEL PLAN HACCP (12 PASOS)
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V. EQUIPO HACCP

5.1. OBJETIVO

Presentar a los integrantes del Equipo HACCP (Comité de Gestion de la Inocuidad) responsables
de la implantacién del Sistema HACCP

5.2. INTEGRANTES Y FUNCIONES DEL EQUIPO HACCP

Estructura Organizacional en Planta

CHOCO PERU S.AC., cuenta con una estructura organizacional en planta que distribuye los
puestos claves de la direccidn y los canales de comunicacion y mando que deben ser considerados
durante la ejecucion de las actividades que se realizan en planta y aquellas inmersas en el
aseguramiento de la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos procesados. La estructura de la
organizacion en planta se establece de acuerdo al siguiente organigrama:

PRESIDENTE DEL COMITE DE GESTION DE LA

INOCUIDAD
Gerente General

l ......................................

..................... > ASESOR EXTERNO

COORDINADOR DEL COMITE DE GESTION DE

LA INOCUIDAD
Jefe De Produccion v Calidad

|

SUPERVISOR DEL COMITE DE GESTION DE LA

INOCUIDAD
Asistente de Calidad

El Equipo HACCP esté constituido por los encargados de los puestos claves en la direccion de la
planta de CHOCO PERU S.A.C.

COMITE DE GESTION DE LA INOCUIDAD/ EQUIPO HACCP

| EQUIPO |

CARGO ‘ NOMBRE FIRMA

El Comité de

Presidente del Comité de Gestién
de la Inocuidad

Gestion de la
Inocuidad

Coordinador del Comité Gestion
de la Inocuidad

Supervisor del Comité de Gestidn
de la Inocuidad

Las funciones de los miembros del Equipo HACCP se detallan en el item VII del Manual de

Inocuidad.
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VI. ENFOQUE DE PROCESOS

6.1. OBJETIVO

Proporcionar una comprensién de los conceptos, la intencion y la aplicaciéon del enfoque de
procesos recogido, aplicado y modificado de la norma ISO 9000.

Presentar conceptos basicos y definir el modelo que la empresa CHOCOPERU S.A.C., ha
empleado para delinear el Plan HACCP para los procesos de elaboracion de chocolates y derivados
del cacao.

Establecer como los recursos y actividades para desarrollar el HACCP se gestionan mejor dentro
de un ENFOQUE DE PROCESOS.

6.2. JUSTIFICACION

CHOCOPERU S.A.C. es una empresa que se dedica a realizar procesos de elaboraciéon de
chocolates y derivados del cacao. Se realiza la compra de materia prima, insumos, materiales de
empaque, etc., que son almacenados en ambientes adecuados y se distribuyen al area productiva;
se manipulan bajo condiciones de higiene, los productos terminados son despachados a tiendas
donde se expenden para el consumo de sus clientes.

El enfoque de procesos, nos permite por ende, dada la gran variedad de productos terminados,
realizar el Plan HACCP de la manera mas eficaz posible, con la consiguiente eliminacion o control
de los posibles peligros a presentarse en alguna etapa de los procesos.

6.3. INTRODUCCION
El proposito de aplicar el enfoque a procesos CHOCOPERU S.A.C., es aumentar la eficacia de la
organizacion (dentro del area de produccion) y la eficiencia en lograr obtener productos existentes
0 potenciales.
Los beneficios del enfoque de procesos son:

- Integracion y alineacién de los procesos para alcanzar los resultados planeados.

- No se limita a productos pre-determinados sino que permite flexibilidad de salidas y/o

ingreso de productos existentes y nuevos.
- Costos més bajos y tiempos de ciclo mas cortos, mediante el uso efectivo de los recursos.
- Promover la implicacion del personal y la clarificacion de sus responsabilidades.

Un “Proceso” es definido como un “conjunto de actividades interrelacionadas que interactian y
que transforman entradas en salidas”. Estas actividades requieren asignacion de recursos tales
como personas y materiales.

Las entradas y las salidas esperadas pueden ser las materias primas, insumos, material de empaque,
productos intermedios y/o finales. Las salidas de un proceso se convierten en entradas de otros
procesos.

El enfoque de procesos es una poderosa manera de organizar y administrar las actividades de
produccidn para crear valor para el cliente y otros interesados.

Fuente: Secretariado del 1SO afio 2004
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6.4. METODOLOGIA
El disefio de este método ha de asegurar al maximo la flexibilidad frente a las necesidades que son
y seran muy cambiantes al ser una planta con una diversidad de chocolates y derivados del cacao.

PASO 1:

PASO 2:

PASO 3:

PASO 4:

Se identificaron todos los chocolates que CHOCOPERU S.A.C. despacha a las tiendas
de consumo final.

Se obtuvo la relacion de materia prima, insumos y materiales de empaque recibida en los
almacenes de la planta y que serdn componentes de los productos terminados.

En la etapa de recepcion se aplico el analisis de peligro para reconocer aquellos
involucrados y establecer medidas de control para mantenerlos minimizados o
eliminarlos cualquier sea el caso.

Obtenida esta data en el PASO 1, se fueron identificando que procesos (sub-procesos)
estaban involucrados en la elaboraciéon de los productos mencionados y se realizo el
analisis de peligros respectivo.

Considerado estos pasos previos, se aplicaron y se evidenciaron el cumplimiento de los
12 pasos recomendados para la elaboracion del Plan HACCP donde estan incluidos los 7
principios requisitos del HACCP.

VIl. DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y FLUJO DE PROCESOS

7.1. OBJETIVO

El objetivo del presente capitulo es el de presentar la descripcion detallada de la elaboracion del
chocolate en barra que se procesa en CHOCOPERU S.A.C., considerando aspectos sensoriales,
microbioldgicos y fisicoquimicos; ademas se presenta el diagrama de flujo de produccion y la
descripcion de cada una de las etapas de procesamiento.
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7.2. DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS

7.2.1. FICHA TECNI

CA DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL
PRODUCTO

CHOCOLATE EN BARRA

DESCRIPCION FISICA

Tableta de chocolate en forma rectangular, elaborada con ingredientes
seleccionados. De textura fina, suave al paladar y de color marrén.

INGREDIENTES

Granos de cacao, azlcar, manteca de cacao, leche en polvo, vainilla y
lecitina de soja.

CARACTERISTICAS FISICAS, FISICO-QUIMICAS Y MICROBIOLOGICAS

CARACTERISTICAS FISICAS

Consistencia
Peso unitario
Forma

REQUISITOS CARACTERISTICAS

Color Marron claro (P. Select) y marron oscuro (chuncho, Cuzco y Lakuna)
Olor Notas florales, frutales / caramelo

Sabor Floral, frutado cerezas y pasas / citricos

Sélida
7049
Rectangular

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

REQUISITOS

CARACTERISTICAS

LAKUNA CHUNCHO CUZCO PIURA
Cacao (%) 70 70 80 70
Contenido graso (%) 38 41.8 47.8 38.5
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS (*)
CARACTERISTICAS
REQUISITOS Limite por g.
n C

m M
Salmonella p. 10 (**) 0 Ausencia/25 g -
E. coli 5 1 3 10

¢: NUmero permitido de unidades
m: Limite maximo aceptable
M: Limite maximo permisible

(**) Hacer comp0sito para n=5

n: NUmero de unidades de muestra a examinar

de muestra defectuosa

* Segin RM N° 591-2008/MINSA

USO PREVISTO

Consumo directo. Publico en general.

MATERIAL DE
EMPAQUE

Empaque primario: Laminado BOPP cristal + BOOP Metalizado

Empaque secundario: Cajas de carton (Foldcote)

PRESENTACIONES

Tableta de 70 ¢

VIDA UTILY
ALMACENAMIENTO

Almacenaje: 16-18°C / 60-64°F
Ambiente ideal: 20-22°C / 68-72°F
Humedad relativa menor a 70%
Vida (til:12 meses

Continua...
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CONTENIDO DE
ETIQUETA

Nombre del producto. Nombre de la empresa. RUC de la empresa.
Direccion de empresa. Nombre del producto. Ingredientes. Nimero de
Registro Sanitario. Nimero de lote. Fecha de vencimiento. Rétulo de
alérgeno.

IDENTIFICACION DE
LOTE

X-LGNY
Interpretacion:
X: Nombre del Producto (LK)
LG: Lote del grano
N: Ndmero de lote
Y: Mes de produccion

CONTROLES
DURANTE
DISTRIBUCION Y
COMERCIALIZACION

Temperatura de transporte: 16-18 °C
Caja fragil
Humedad relativa menor a 70%
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7.3. DIAGRAMA DE FLUJO
Insumos :_ _G_r;n_os_ oTe_C;(:aS RN Material de empaque (Bolsas, cajas)

AzUcar

Lecitina de soja
Manteca de cacao
Leche en polvo
Vainilla

Insumos

Bolsa Laminado BOPP
cristal + BOOP
metalizado

RECEPCION

:

Caja de cartén Foldcote
Cajas Master de carton

RECHAZADO

INSPECCION

l ACEPTADO

ALMACENADO 1

|

¢(REQUIERE
TOSTADO?

NO

TOSTADO

L

ENFRIADO

|

DESCASCARILLADO  ----3!
1

|

LIENDAMO

}

MEZCLADO

!

REFINADO ‘|:
CONCHADO ~|:
COLADO

T°=40-45°C
t=19 hr
um=19 -20
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i_"B_c;fs_;s_ | Cajas
ALMACENADO 2 {T °= 18 -20 °C
DERRETIDO {T °= 40 -45 °C
=====ss=mzs=ss==========3 I EMPERATO) 1Tr'n:= 52%%
l Tf = 32 °C
MOLDEADO
T }
CRISTALIZADO {LR?;"O‘O}E c ARMADO
DESMOLDADO
pmmmmmmd e y RECHAZADO )
| Reproceso |€-------- INSPECCION
1

l ACEPTADO

ENVASADO

!

ENCAJADO

|

DESPACHO Y
TRANSPORTE

&
<

Figura 1. Diagrama de Flujo de la elaboracion de Chocolate en barra

*Parametros de Tostado: Piura Black: 70°C x 50 min; Piura Select: 90°C x 50 min, Cuzco: 95°C
X 60 min; Cuzco Blue: 100°C x 60 min;

7.4. DESCRIPCION DE LAS ETAPAS DEL PROCESO

7.4.1. RECEPCION

En esta etapa se describe la llegada de la materia prima: Granos de Cacao, insumos y materiales de
empaque hasta la aceptacién para el ingreso a la planta.

La recepcion de la materia prima consta de una inspeccion visual para controlar sus caracteristicas
como color, olor y apariencia externa, el producto no debe presentar dafio mecanico, de insectos u
otros agentes externos y todo aquello que afecte su apariencia. Segun especificaciones de la Ficha

técnica.
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Se descargan de los vehiculos de transporte y son llevados al area de Almacén segun corresponda.

7.4.2. ALMACENADO 1

La materia prima (granos de cacao) se coloca sobre parihuelas y se controla la Humedad y
temperatura del ambiente, el cual debe ser < 70% HR y < 25°C. Para el caso del azlcar y lecitina
de soja se almacenan en el area de Almacén de Insumos. Los Materiales de Empaque se colocan en
el area de Materiales de Empaque. El objetivo de esta operacion es mantener los productos en
Optimas condiciones.

7.4.3. TOSTADO

Esta etapa se realiza en el Area de Tostado y Descascarillado. Los granos de cacao son colocados
manualmente sobre bandejas en un tostador a temperaturas entre 70°C a 100°C por un tiempo entre
50 a 60 min, dependiendo del grano y del producto final.

Tabla 1: Parametros de tostado

Chocolate T°C Tostado
Lakuna 70°C x 50 min
Chuncho 95°C x 60 min
Cuzco 100°C x 60 min
Piura Select 90°C x 50 min

El objetivo de esta etapa es alcanzar el perfil floral caracteristico del grano y sirve de barrera
contra microorganismos patdgenos que puedan estar presentes en el grano.

7.4.4. ENFRIADO

Las bandejas son retiradas del tostador y se colocan sobre una mesa de acero inoxidable,
posteriormente se expande el grano para ser enfriado rapidamente con la ayuda de un ventilador. El
objetivo de esta etapa es reducir la temperatura entre 25 — 27°C para poder quebrar el grano.

7.4.5. DESCASCARILLADO

Los granos tostados son colocados en la descascarilladora, ésta separa los nibs de la cascarilla y se
reciben en tinas de plastico con tapas. Se pasan 3 veces por el equipo para asegurar que no pasen
cascarillas con el nib. Una vez terminada se transportan al area de Refinado y Conchado. Esta
operacion se basa en el principio de quebrar el grano y tiene la finalidad de retirar la cascarilla del
grano para obtener solo el cotiledén.

7.4.6. MOLIENDA

Se reciben los baldes con los nibs de cacao y se trasvasan a un molino de pines, a gran velocidad,;
resultando licor de cacao listo para la siguiente etapa. La finalidad es disminuir el tamafio de
particulas, hasta la obtencion de un producto liquido.
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7.4.7. MEZCLADO

Esta etapa se realiza en la Refinadora, aqui se afiaden los insumos: azlcar, manteca de cacao, leche
en polvo, vainilla y lecitina de soja, dependiendo del producto final. El objetivo es unir los
insumos para mezclar y bajar la micra conjunta de materia prima e insumos.

7.4.8. REFINADO

Esta etapa se realiza en las maquinas Universales y la cocoatown, con la finalidad de llegar a una
micra de valores de un rango de 19 — 20 um con parametros de temperatura entre 40 — 45°C se
realiza por un tiempo de 19 horas.

7.4.9. CONCHADO

El conchado se lleva a cabo en las maquinas universales a una temperatura entre 40 y 45°C, entre 3
a 4 horas con movimiento constante y presencia de aire.

La finalidad es obtener el perfil esperado del chocolate volatilizando los acidos no deseados y
acentuando los buenos aromas y sabores.

7.4.10. COLADO

Finalizado el conchado, es necesario que el chocolate obtenido sea filtrado o colado. Se vierte el
producto liquido hacia las bolsas de polietileno, pasando por un colador. Luego se sellan con una
selladora manual y se rotulan, para ser llevados al Area de Derretido y Temperado. El fin de esta
operacion es asegurar que no pase particulas de mayores a 20 micras.

7.4.11. ALMACENADO 2
Se trasladan las bolsas con producto intermedio y se almacenan en un estante de acero inoxidable,
hasta que sea requerido. La temperatura de ambiente se mantiene entre 18 a 20°C.

7.4.12. DERRETIDO

Esta etapa se realiza en el Area de Derretido y temperado. El producto se coloca manualmente en
un tanque de acero inoxidable que funde el chocolate sélido y lo mantiene a temperaturas entre 40
- 45°C con paletas en movimiento. El objetivo es mantener el chocolate fluido.

7.4.13. ATEMPERADO

Esta operacion se realiza en la temperadora semiautomatica o de batch. Pasa por una serie de
temperaturas: primero llega a 50°C para luego bajar hasta 28°C y subir levemente hasta 32°C. El
objetivo es darle la apariencia final y que se evite la migracion de grasa o fat Bloom.

7.4.14. MOLDEADO

En esta etapa el chocolate ya temperado pasa por una tuberia la cual inyecta el chocolate en los
moldes de policarbonato con la forma de la tableta, en un molde salen 3 tabletas con un peso de
70g cada una. Una vez llenado se colocan sobre una mesa vibratoria con el fin de eliminar el aire
atrapado en el chocolate para que no ocurran defectos visuales.
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7.4.15. CRISTALIZADO
Los moldes de chocolates son colocados en coches y llevados a un tanel de frio a temperaturas
entre 14 a 15°C por un tiempo aproximado de 30 min y humedad relativa menor a 70%. Con el fin
de obtener tabletas solidas.

7.4.16. DESMOLDADO

Esta etapa se realiza de forma manual y con delicadeza para no romper la tableta ya cristalizada. Se
retiran las tabletas del molde sobre una mesa de acero inoxidable. Asimismo se realiza una
inspeccion visual, de forma que si se encuentran rotas o rajadas se vuelve a temperar (reproceso).

7.4.17. ENVASADO

El envasado se realiza de forma manual, en una mesa de acero inoxidable, se utilizan bolsas
laminadas BOPP cristalizado/BOPP metalizado, para evitar el ingreso de humedad y oxigeno a la
tableta.

7.4.18. ENCAJADO

Se colocan manualmente los chocolates embolsados en cajas de carton (Foldcote) que contienen la
informacion necesaria. Y por ultimo se colocan en cajas master de carton grueso. Pasan al Area de
Almacén de Producto Terminado.

7.4.19. DESPACHO Y TRANSPORTE
Las cajas son despachadas en vehiculos limpios.

7.5. VERIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO IN SITU

7.5.1. Objetivo
Identificar cada paso de los principales procesos tanto para identificar las entradas y salidas. Desde
la recepcidn de la materia prima hasta la distribucion del producto final.

7.5.2. Confirmacion
El Equipo HACCP ha confirmado las operaciones in situ de procesamiento para los diagramas de
Flujo de los Proceso, durante todas las etapas.

EQUIPO CARGO NOMBRE FIRMA
Presidente del Comité de
Gestion de la Inocuidad

El Comité de . —

., Coordinador del Comité de
Gestion de la ., )

j Gestion de la Inocuidad
Inocuidad

Supervisor del Comité de
Gestidn de la Inocuidad

Fecha de Confirmacion In Situ: | foee P
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VIIl. ANALISIS DE PELIGROS

8.1. OBJETIVO
El objetivo del presente capitulo es identificar y evaluar los peligros asociados desde la recepcion
hasta cada una de las etapas del flujo de produccion del chocolate en barra.

8.2. ANALISIS DE PELIGROS
Los peligros asignados a cada etapa que no aparecen, es debido a que no son relevantes de analisis

por su poca incidencia en la inocuidad del producto.

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicién en que
éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

Se consideraron tres categorias de peligros: Bioldgicos, Quimicos y Fisicos; las cuales involucran
lo siguiente:

Tabla 2. Tipos de peligros por su categoria

Sustancias y productos no deseados:
- Residuos de pesticidas, Insecticidas, Rodenticidas

- Sustancias quimicas indeseables que podrian convertirlo |- Hormonas, Antibioticos, Residuos de aditivos y

en un producto no seguro para el consumo.

Estos tendrian que estar presentes en los componentes o
contaminar el producto durante la produccion, por
ejemplo debido al desplazamiento de soluciones
quimicas.

Concentraciones mas altas de sustancias indeseadas
también pueden convertirse en un peligro, haciendo que
el producto se vuelva no seguro para el consumo.

medicinas veterinarias

Metales pesados (arsénico, mercurio, plomo,
cadmio), contaminacién ambiental

Micotoxinas

PCB’s, dioxinas, productos de limpieza, residuos
de minerales y acidos.
Lubricantes,  Aceites
auxiliares de produccién
Productos de degradacion biolégica
Criterios de la faccion de la grasa

minerales,  Sustancias

Relativo a la presencia de microorganismos indeseados.
Los microorganismos podrian causar contaminacién o
crecimiento debido a su presencia (natural), haciendo que
el producto se vuelva no seguro para el consumo.

Riesgo veterinario (enfermedades de animales).
Organismos patégenos:

- El consumo de estos productos podria en algunos casos, |- Salmonella
ocasionar infecciones por alimentos o envenenamiento |- Enterobacterias
por alimentos. - Shiguella

- Nosotros podriamos distinguir los micro-organismos |- Hongos (el altimo grupo como organismo
vegetales, los micro-organismos toxicos (que producen indicador).
toxinas) y los micro-organismos que producen esporas.

- Vidrio
N . - Plastico

Cuerpos extrafios que podrian estar presentes en los .

S - Piezas metales
componentes o que podrian ingresar en los productos. Esto | Picdras

hace que el producto se vuelva no seguro para el consumo

. - Pedazos de madera
de los animales.
- Huesos

Elementos del empaque.

Fuente: Guia HACCP del GMP+, GMP+D2.1 (2010).
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PLAN HACCP

Tabla 3. Tipos de peligros por su naturaleza

Peligros Quimicos

Presencia

Cuando recién tomamos control del producto (la materia prima viene contaminada
con Dioxinas, PCB’s, Metales pesados, otros).

Generacion

Cuando la materia prima / producto esta bajo nuestro control (Generacién de
Aflatoxinas en el Almacenamiento de MP.).

Persistencia

Cuando la materia prima / producto esta bajo nuestro control. La etapa esta disefiada
para prevenir, eliminar o reducir quimicos a niveles aceptables

Contaminacion

Cuando la materia prima/producto esta bajo nuestro control. Contaminacién por
factores ambientales/vectores de contaminacion.

Peligros biol6gicos

Presencia

Cuando recién tomamos control del producto (la materia prima viene contaminada
con bacterias patdgenas: Salmonella, Shiguella, Enterobacterias, E.Coli.

Desarrollo

Cuando la materia prima / producto esta bajo nuestro control. Se dan las
condiciones adecuadas para el desarrollo microbiano.

Supervivencia

Cuando la materia prima / producto esta bajo nuestro control. La etapa esta disefiada
para prevenir, eliminar o reducir bacterias a niveles aceptables.

Contaminacion

Cuando la materia prima / producto esta bajo nuestro control. Contaminacion por
factores ambientales / vectores de contaminacion.

Peligros fisicos

Presencia

Cuando recién tomamos control del producto (los insumos vienen contaminados
con materiales extrafios).

Persistencia

Cuando la materia prima / producto esta bajo nuestro control. La etapa esta disefiada
para prevenir, eliminar o reducir materiales extrafos a niveles aceptables (Etapa de
Tamizado).

Contaminacion

Cuando la materia prima e insumo / envases esta bajo nuestro control.
Contaminacién por desprendimiento de materiales extrafios por falta de
mantenimiento, factores ambientales / vectores de contaminacion.

Fuente: Adaptado de Guia HACCP del GMP+, GMP+D2.1 (2010).

La importancia de estos peligros se evalud siguiendo una tabla de consecuencias al presentarse
alguno de ellos, aqui se evalta la probabilidad de ocurrencia y la gravedad del peligro en caso
ocurra y teniendo en cuenta los siguientes criterios.
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Tabla 4. Clasificacién de la importancia del peligro para la salud

<
5 Sa
zZ
L
o
X 8
8 < Bajo las condiciones actuales sa
e & puede ocurrir
L >
(@)
<D( @  Es posible que ocurra pero no se
a S ha presentado antes y/o la Sa
= & incidencia es baja
g@:
3 s
L < Bajo las condiciones actuales es
w . a
E § = imposible que ocurra 5d 54 o 5d
P4

INSIGNIFICANTE MEDIA
Causara un
Sl i consumidor
VIZEE Mo £ sin necesidaa
considerados riesgos de asi -
e asistencia
médica
GRAVEDAD
Satisfactorio Sa | Satisfactorio Peligros No
Menor Me | Menor Significativos
Mayor Ma | Mayor

Peligros Significativos

Critico Cr | Mayor
*Fuente: FAO (2002), adaptado por KMR S.A.C

* “Sistemas de Calidad e Inocuidad de los alimentos”. Manual de capacitacion sobre Higiene de
los Alimentos y sobre el Sistema de analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (APPCC).
Publicado por la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion y el
Ministerio de Sanidad y Consumo de Espafia, Roma, FAO 2002
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Tabla 5. Criterios para la clasificacion de la gravedad de un peligro

PELIGRO GRAVEDAD
Microorganismos . . . . . .
SIN RIESGO Microorganismo Microorganismos de Microorganismos
s Ere e con RIESGO BAJO | RIESGO MODERADO | con RIESGO ALTO
salu dp (1) para la salud (2) para la salud (3) para la salud (4)
Categorias 1,2,3 Categorias 4,5,6 Categorias 7,8,9 Categorias 10 — 15
O Aerobios Mesofilos
O Bacterias Heterotroficas Salmonella spp.
Q Aerobios Mesofilos . . Listeria
O Coliformes (Coliformes -
| Esporulados monocytogenesis
totales) Staphylococcus aureus, - . .
@) Mohos - . . Escherichia coli 0157:H7
- Escherichia Coli Bacillus cereus .
m Levaduras . . L . Vibrio cholerae
- Anaerobios Sulfito Clostridium perfringes o .
Levaduras osmofilas Reductores Vibrio parahaemolyticus
Bacterias Acido . Vibrio vulnificus
- Enterobacterias :
Lacticas Pseudomonas aeruginosa
Microorganismos Clostridium botulinum
Lipoliticos Salmonella typhi
Productos quimicos | Productos quimicos Productos quimicos
Micotoxinas
O Metales pesados . :
& - . Aditivos quimicos Toxma} paralizante y
= Quimicos organicos Residuos de pesticidas y amnésica de moluscos
— Desgrasantes organicos S Toxinas letales
2 plaguicidas Alérgenos
(@4 Quimicos veterinarios
Nitrosaminas
Quimicos de limpieza
Material extrafio Material extrafio con Material extrafio con
con tamafio < 7 mm |tamafio > 7 mm tamafo > 7 mm
O Restos de:
O g;%inos Restos de: Vidrios
7 Resto de Ufias Polvo Pabilos Madera
L . Tierra Telas Metales
Fragmento de insectos o .
Cascaras Plasticos flexibles Huesos
Plasticos duros

(1) No son considerados riesgos en el plan HACCP segin Normativa Sanitaria Vigente (R.M. N° 591-2008/MINSA).
(2) En preparaciones en polvo o formulas para lactantes se consideran en el grupo de microorganismos patdgenos,

(3) La cantidad de estos en los alimentos condiciona su peligrosidad para causar enfermedades alimentarias.

(4) Sélo la presencia de estos en los alimentos condiciona su peligrosidad para la salud.

* La L. monocytogenesis es tomado en riesgo alto si el alimento favorece su crecimiento, si el alimento no favorece la

proliferacién de

este entonces se considera m <100

Riesgo: Funcion de probabilidad de que se produzca un efecto adverso para la salud y de la
gravedad que dicho efecto, como consecuencia de la presencia de un peligro o peligros en los

alimentos.

Gravedad: Cuan dafino puede ser para el consumidor si ocurriera el peligro
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Tabla 6. Resultados de peligro significativo

Satisfactorio (Sa)

Menor (Me)

No significativo

Mayor (Ma)

Significativo

Los peligros evaluados en cada una de las etapas del flujo de produccién de los productos de
CHOCO PERU SAC se muestran en las siguientes tablas:

e Tabla 7: Analisis de Peligros en la materia prima, insumos y materiales de empaque.
e Tabla 8: Andlisis de Peligros en las etapas del proceso de elaboracion de chocolate en

barra.

e Tabla 9: Identificacion de PCC’s en la materia prima, insumos y materiales de empaque.
e Tabla 10: Identificacion de PCC’s en las etapas del proceso de elaboracién de chocolate en

barra.

Todos los peligros significativos serdn sometidos al arbol de decisiones (ver Figura 2 y 3) para

determinar los PCC.

P1 ¢Existe algun peligro relacionado con esta materia prima?

Sl

A 4

NO —— Proseguir*

P2 ¢Eliminara usted o el consumidor este peligro del producto?

|

\ 4

Materia prima sensible
S| NO L, Necesario un alto nivel de control
v PCC **
P3 ¢Puede contaminar instalaciones u otros productos en los que

no se controlara el peligro?

'

Sl

Materia prima sensible
Necesario un alto nivel de control
PCC **
*  Proseguir con la siguiente materia prima
** Una vez realizado el analisis de peligro, probablemente se descubrira que esta materia
prima debe tratarse como un PCC

Figura 2. Arbol de decisiones para determinar los PCC en las materias primas
Fuente: Mortimore y Wallace (2001)

NO — Proseguir*
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P1 ¢Existen medidas preventivas de control? <

P2

P3

P4

*Prosiga al siguiente

Sl NO

'

Modificar la fase del
proceso o producto

¢Es necesario el control en esta
fase para asegurar la inocuidad?

A

Sl

'

NO NO esun PCC

A 4

A 4

A 4

A\ 4
¢Ha sido especificamente concebida la fase

Alto*

Sl

para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
probabilidad de que se produzca un peligro?**

A 4

NO

'

¢Podria producirse una contaminacién con
peligros identificados en niveles superiores a
los aceptables o podrian éstos aumentar hasta
niveles inaceptables?**

A 4

A 4

\ 4

Punto critico de
control (PCC)

Si NO »| NOesunPCC
A 4
¢Se eliminaran los peligros identificados o se
reducira a un nivel aceptable la probabilidad de Alto*
que se produzcan en una fase posterior?**
A \4
Sl NO
A 4
NO es un PCC » Alto*

**Es necesario definir los niveles aceptables

Figura 3. Arbol de decisiones para determinar los PCC en cada etapa
Fuente: Mortimore y Wallace (2001)
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IX. DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

9.1. OBJETIVO

Indicar las etapas consideradas Puntos Criticos de Control (PCC) o Puntos de Control (PC) dentro
del flujo de proceso del chocolate en barra que elabora CHOCO PERU S.A.C., indicandose para
cada PCC o PC los Peligros relacionados, los Limites de Control, Vigilancia, Acciones Correctivas
y los Registros que deberan llevarse para documentar el control de estos PCC o PC.

9.2. DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Como resultado del anélisis y utilizando como herramienta auxiliar el Arbol de Decisiones, se
determind dos Puntos Criticos de Control (PCC) en la materia prima y un Punto de Control (PC)
dentro del flujo de proceso, el cual se muestra en el Andlisis de Peligros del Proceso (Tabla 7, 8, 9

y 10).

Para los PCC y el PC determinado, se establecera un sistema de vigilancia el cual deberéa estipular
lo siguiente:

e Limites Criticos,

¢ Vigilancia,

e Medidas Correctivas o Correcciones

e Registros respectivos.

Elaborado por: Comité de Gestién de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestién de
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Tabla 7. Andlisis de Peligros en la materia prima, insumos y materiales de empaque

EVALUACION Y JUSTIFICACION

PROBABILIDAD

GRAVEDAD
NIVEL DE MEDIDAS
PRODUCTO PELIGRO PARA LA IMPORTANCIA SUSTENTO/ CAUSA DEL REFERENCIA
ACEPTABLE | OCURRENCIA | “ga) yp | DEL PELIGRO | JUSTIFICACION | PELIGRO | PREVENTIVAS
DEL PELIGRO
In[Ba| Me I8l In[Ba| Me Bl
La probabilidad de . |
ocurrencia es baja -Bajo contro
. durante el proceso FDA (2005)
debido a que el S\
_ roveedor  entrega de fermentado. Cumpll,njlentode
Presencia  de Fc)tertificado de la Politica Sec.
material MENOR: calidad ficha -Posible 555.425 Foods,
F |extrafio como: <7mm X X NO técnica y contaminacién con Adulteration
Piedras, pabilo, SIGNIFICATIVO La ra\l/edad es baia piedras 0 Involving Hard or
rafia>a 7 mm. debigdo 4 que Jla desprendimiento Sharp Foreign
materia rin?a asa de pabilo al Objects294
or P etg as | momento del |- Evaluacién vy 555.425
P . PaS | secado del grano. | seleccién de
posteriores. roveedores
La probabilidad de P o
ocurrencia es baja -
GRANOS DE porque el proveedor ?grltli(;‘lit:L;% o5 gg NOM-186-
CACAO entrega Certificado inocuidad SSA1/SCFI-2002
de calidad y ficha '
técnica. - Control en| CXI/CF-2006
Presencia  de La _gravgdad €. Alto contenido recepcion de
metales pesados | Pb< 1 mg/Kg . media debido a que P
. MENOR: de metales | Materia prima.
como: Plomo, | As< 0,5 mg/Kg esta puede causar
Q1 L X X NO pesados en el
Arsénico, Cu< 20 mg/Kg dolores de cabeza, .
SIGNIFICATIVO suelo del cultivo
Cobre y | Cd< 0,5 mg/kg problemas d
i o .. | de cacao.
Cadmio. digestivos, presion
arterial alta, fatiga,
dolor muscular,
confusibn  mental,
estrefiimiento y
desequilibrios
hormonales.
...continua
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Q2

Presencia  de
Ocratoxina en
niveles mayores
a LM para

cacao
derivados.

y

2 ug/kg X

MAYOR:
SIGNIFICATIVO

Q3

GRANOS DE
CACAO

Presencia  de
Aflatoxina en
niveles mayores
a LM para

cacao
derivados.

y

4 ug/kg X

MAYOR:
SIGNIFICATIVO

La probabilidad de
ocurrencia es media
debido a que el
proveedor no ha
realizado dichos
andlisis.

La gravedad es
media debido a que
puede producir
toxicidad  crénica
con el consumo de
pequefias cantidades
durante periodos
prolongados, entre
ellas:  enfermedad
renal crénica y
progresiva, tumores
malignos en el tracto
urinario superior.

Sobrefermentacion
del cacao.

-Deficiente
almacenamiento
por parte del
proveedor de la
materia prima, a
humedades
mayores a 10%.

Presencia de

Salmonella sp.

AUSENCIA /
259

MAYOR:
SIGNIFICATIVO

La probabilidad de
ocurrencia es media
debido a que no se
obtiene certificados
de calidad de todos
los proveedores de
cacao.

La gravedad es alta
debido a que puede
causar Fiebre,
Diarrea, Colicos
abdominales, Dolor
de cabeza, Pueden
presentarse nauseas,
vomitos y pérdida de
apetito.

-Bajo control
durante el proceso
de secado del
cacao por parte del
proveedor.

-Inadecuada
manipulacion del
personal operario
por parte del
proveedor.

-Transporte de
materia prima en
malas condiciones
higiénicas.

-Evaluacion
seleccion
proveedores.

-Solicitud
certificados
inocuidad.

-Control
recepcion
Materia prima.

de
de

en
de

Chire, G;
Valdivia, R.;
Urefia, U (2014)

Diario oficial de
la Union Europea
(2006)

MINSA (2008)
RM 591"Norma
sanitaria de
Criterios
microbiolégicos"
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F

No se ha encontrado peligro

MANTECA
DE CACAO

Presencia de
Metales
pesados: Plomo,
Arsénico, Cobre
y Hierro

As 0.5 mg/kg
Cu 0.4 mg/kg
Pb 0.5 mg/kg
Fe 2.0 mg/kg

MENOR:
NO
SIGNIFICATIVO

La probabilidad de
ocurrencia es baja
porque el proveedor
presenta Certificados
de calidad.

La gravedad es
media debido a que
esta puede causar
dolores de cabeza,
problemas
digestivos,  presién
arterial alta, fatiga,
dolor muscular,
confusion  mental,
estrefiimiento y
desequilibrios
hormonales.

-Utilizar cacao con
alto contenido de
metales pesados.

Bl

Presencia de
Escherichia
coli.

NEGATIVO/gr

MENOR:
NO
SIGNIFICATIVO

B2

Presencia de
stahpylococcus
aureus

<10 UFC

MENOR:
NO
SIGNIFICATIVO

La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que el
proveedor presenta
Certificado de
Calidad.

La gravedad es alta
debido a que puede
causar Fiebre,
Diarrea, Colicos
abdominales, Dolor
de cabeza, pueden
presentarse nauseas,
vémitos y pérdida de
apetito.

- Contaminacion
microbiolégica por
malas practicas por
parte del
proveedor:
contacto con
superficies sucias y
mal higienizadas.

- Contaminacion
microbioldgica
por manipuladores
contaminados, por
parte del
proveedor.

-Evaluacion 'y
seleccion  de
proveedores.

-Solicitud  de
certificados de
inocuidad.

-Control en
recepcion  de
Materia prima,
insumos.

FAO/OMS (2015)

MINSA (2008)
RM 591"Norma
sanitaria de
Criterios
microbiolégicos"

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia

...continua




Cddigo: CP-HCP-PLO1

CHOCOPERU Edicion: 01
SAC PI—AN HACCP Revision: 00
Pégina 27 de 52
...// continuacion
F | No se ha encontrado peligro
La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que el
producto  contiene
b-conglicinina, una minima
profilina (Gly cantidad de soja y
m 3), proteina se incorpora en
cisteinica (Gly pequefia cantidad al OMS (2006)
m Bd 30 K), MENOR: producto final. INFOSAN N° 3—
LECITINA DE Q Presenc_ia ] de | proteina PR-10 X X NO : La gravedad es alta | Alérgeno por Ma}nejo de Alergia§
SOYA sustancias alérgenas (GIy, m4), SIGNIEICATIVO d_elydo a que causa naturaleza Alérgeno alimentarias
proteinas rinitis, 0jos
hidrofébicas de llorosos, secrecion Céandreva (2013)
la cascara (Gly nasal,  congestion
ml y Gly m2), nasal, estornudos,
Glicina. irritacion,  diarrea,
vomitos,  nauseas
calambres
estomacales y dolor
abdominal.
B | No se ha encontrado peligro
F | No se ha encontrado peligro
La probabilidad de - Evaluacién y
ocurrencia es baja seleccion de
debido a que no se proveedores.
ha presentado antes.

- Presencia de MENOR: La gravedad es|_ Inadecuado | Solicitud de FAO (1999)
AR diéxido d fre 15 mg/k X X NO media debido a que | Proce decmnTbmms de Norma para
BLANCA Q loxido de azu 9/kg ! : AU€ ! Clarificado de la | T azucares: CODEX

mayor al LM (5) SIGNIFICATIVO | puede causar dolor | . inocuidad.
de cabeza, nduseas, azucar. STAN 212-1999
vomitos,  alergia, - Control en
irritacion de los recepcion de
bronquios y asma. Materia prima.
B | No se ha encontrado peligro
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F | No se ha encontrado peligro
Presencia de \(/:ilr?irlgm < nge La probabilidad de
monomeros ' ocurrencia es media
: . mg/Kg MENOR: .
o1 (rj(zmduales. C\I/?r:ﬂgo Acrilonitrilo < X X NO debldod a que el
Acrilonitri 1001 mg/Kg SIGNIFICATIVQ |Proveedor = 1o
cr_llonltrllo Y| Estireno < 0.1 presenta Certificado
Estireno my/Kg de Inocuidad.
La gravedad es baja - Evaluacion
debido a que puede seleccion dz
producir toxicidad roveedores INDECOPI
LAMINADO cronica  con el P ' (2004) NTP
BOPP consumo de limi lici 399.163-3
equefias Incumplimiento |- So icitud de ENVASES Y
CRISTAL + pequ de norma legal | certificados de
BOOP cantidades durante por parte  del | inocuidad ACCESORIOS
METALIZADO Antimonio < periodos proveedor ' PLASTICOS EN
60mg/Kg prolongados, . Control en CONTACTO
. Arsénico y también puede recencion de CON
Presencia d? Mercurio <50 causar dolores de Mat(I:ria fima. | ALIMENTO
Eetgles_ pesados: my/Kg cabeza, problemas e p ,
Apsg:icéglo’ Bario. | Bario.Cadmio, MENOR: digestivos, presion '
Q2| admio. . Cromo. | Plomo. Selenio X X NO arterial alta, fatiga,
Pl " Mercurio. | Y Niuel < 100 SIGNIFICATIVO |dolor  muscular,
‘im(_" VIEICUno. |0k g confusién  mental,
Selenio,Zinc Y|cromo estreflimiento y
Niquel. <25mg/Kg desequilibrios
zZinc <2000 hormonales.
mg/Kg
...continua
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La probabilidad de - Evaluacion
ocurrencia es baja seleccion dg
porque el proveedor proveedores MINSA (2007)
presenta Certificado | Inadecuada ' RM N°461" Guia
LAMINADO de inocuidad. . o - técnica para el
BOPP _ MENOR: mamp_ulacnon del | - S_qllcnud de Analisis
CRISTAL+ |B Ereshe“‘?'i. i el <1 urcsem? X X NO La gravedad es alta | M2terial de .Ce”'f'.‘fja‘jjos de | Microbiologico
BOOP scherica cofl SIGNIFICATIVO | debido a que esta empaque %0: inocuidad. de Superficies en
METALIZADO puede causar parte ¢ contacto con
afectacién proveedor. j Co_r]trol gn Alimentos y
hematologica, renal recepcion  de Bebidas".
y del sistema !\/Iatena prima,
nervioso central. INSUMOS.
F | No se ha encontrado peligro
Caainis Q | No se ha encontrado peligro
CARTON
B | No se ha encontrado peligro
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Tabla 8. Andlisis de Peligros en las etapas del proceso de elaboracion de chocolate en barra

EVALUACION Y JUSTIFICACION
NIVEL PROBABéLIDAD GRAVEDAD MEDIDAS
ETAPA PELIGRO ACEPTABLE OCURRENCIA PARA LA IMPORTANCIA SUSTENTO/ CAUSADEL | pREVENTIVAS REFERENCIA
DEL PELIGRO SALUD DEL PELIGRO | JUSTIFICACION PELIGRO
In [Ba | Me In|Ba]| Me
F | No se ha encontrado peligro
RECEPCION Q | No se ha encontrado peligro
B | No se ha encontrado peligro
F | No se ha encontrado peligro
La probabilidad de
ocurrencia es alta
debido a que no se
controla
regularmente la|- Recepcion de |. -
humedad en la|materia  prima c_ertifsig;g:)t:d gg
recepcion del | con alta inocuidad de
producto, asimismo | humedad. materia prima
podria ocurrir en - '
Generacion de g:;o eellam:d'ggaz dnc? LiTnizr:éura Y|- control de
e Ocratoxina  en MENOR: La gravedad es baja.I relativa alta en Temperatura y
DE MATERIA Q niveles mayores 2 ua/k X X NO ) debido a aue puede | almacen Humedad Relativa Chire et al.
PRIMA (Granos a LM para 9’9 SIGNIFICATIVO duci q P'dd ' en Almacén de (2014)
de cacao) cacao y producir toxicida ) materia prima.
derivados. cronica  con el | Almacenado _
consumo de | prolongado  de
- . Programa de
pequefas cantidades | los granos de mantenimiento
durante periodos | cacao. ti d
prolongados, entre _ | preventivo €
ellas:  enfermedad | Fallas del equipo equipos y
renal cronica y | utilizado. maquinarias.
progresiva, tumores
malignos en el
tracto urinario
superior.
B | No se ha encontrado peligro
...continua
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...// continuacion
F | No se ha encontrado peligro
- Presencia de: b- La probabilidad de
conglicinina, profilina ocurrencia es baja
(Gly m 3), proteina debido a que hay una
cisteinica, (GlymBd 30 separacion ) de -Rotulado OMS (2006)
C L K). proteln,aPR-lo (Gly productos alérgenos. - Malas précticas | insumos. INFOSAN N° 3—
ontaminacién | m4), proteinas de Alerdias
ALMACENADO por residuos de | hidrofébicas de la cascara MENOR: La gravedad es alta almacenamiento | -Capacitacién  al Alerglas
DE INSUMOS Y alimentos que | (Gly m1y Gly m2), ) debido a que causa ; : pacitact alimentarias
Q . A . X NO A - de alérgenos. personal en temas
MATERIAL DE contienen Glicina; lecitina de soja. SIGNIFICATIVO rinitis, ojos llorosos, de alérgenos y| Cand 2013
EMPAQUE sustancias - Presencia de: secrecion nasal, _Mal rotulado de | buenas practicas andreva ( )
alérgenas. betalactoglobulina (BLG), congestion nasal, | . .
Dl .. ' | los alérgenos de Martin et al.
alfalactoalbimina estornudos, irritacion, almacenamiento )
(ALA), caseinas (as1, as2 diarrea, vomitos, ' (2010)
y K), inmunoglobulinas nauseas,  calambres
bovinas (BGG), alblimina estomacales y dolor
sérica (BSA); en leche abdominal.
B | No se ha encontrado peligro
F | No se ha encontrado peligro
Q | No se ha encontrado peligro
La probabilidad de
ocurrencia es media
debido a que el
parametro del calidad
estd  cercano  al
parametro de “Tiempo y
supervivencia de la| oo -Programa de| MINSA (2008)
TOSTADO Supervivencia MAYOR: Salmonella sp. inadF:ecuada de mantenimiento RM 591"Norma
B |de Samonella AUSENCIA/25g X X SIGNIEICATIVO La _gravedad es alta tostado. preventivo de samtarla de
sp. debido a que esta Fallas de | Quipos y | Criterios
pu_ede causar Fie_bre, equipo utilizado, maquinarias. microbioldgicos"
Diarrea, Célicos
abdominales,  Dolor
de cabeza, Pueden
presentarse  nauseas
vomitos y pérdida de
apetito.
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F

No se ha encontrado peligro

ENFRIADO

No se ha encontrado peligro

No se ha encontrado peligro

Q
B
[=

No se ha encontrado peligro

DESCASCARI-
LLADO

Persistencia  de
Ocratoxina en
niveles mayores a
LM para cacao y
derivados.

2 ug/kg

MENOR:
NO
SIGNIFICATIVO

La probabilidad de
ocurrencia es  baja
debido a que esta
operacion se realiza
hasta 3 veces para
asegurarse que no pase
cascarilla.

La gravedad es baja
debido a que puede
producir toxicidad
crénica con el consumo
de pequefias cantidades
durante periodos
prolongados, entre
ellas: enfermedad renal
croénica y progresiva,
tumores malignos en el
tracto urinario superior.

- Alto
contenido  de
cascarilla

después de la
etapa de
descascarillado.

- Control del
porcentaje de
cascarilla en
almendra
(kardex).

Chire et al.
(2014)

Bl

Contaminacion
con
Staphylococcus
aureus

100 UFC/g

MENOR:
NO
SIGNIFICATIVO

La probabilidad de
ocurrencia es  baja
debido a que la
manipulacion del
personal en esta
operacion es minima.

La gravedad es media
debido a que puede
causar nauseas, vomito,
arcadas, calambres
abdominales y
postracion.

Contaminacion
microbioldgica
por
manipuladores
contaminados.

- Capacitacion al
personal en BPM.

- Control de salud
del personal.

MINSA (2007)
RM N°461"
Guia técnica

para el Analisis

Microbioldgico

de Superficies en
contacto con
Alimentos y
Bebidas".

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de

la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia

...continua




...// continuacion

CHOCOPERU
SAC

PLAN HACCP

Cadigo: CP-HCP-PLO1
Edicion: 01

Revisién: 00

Pégina 33 de 52

La probabilidad de
ocurrencia s baja| oo i ien
criwe:r:(ijoulac%n que dL,a; microbioldgica |- Capacitacion al| MINSA (2007)
ersoFr)waI en esta | PO personal en BPM. RM N°461-
g eracion es minima manipuladores 2007 " Guia
Contaminacion MENOR: P ' contaminados. - Control de salud | técnica para el
DESLCI:_AASDC(')A‘ X B2 | con Samonella AUSENCIA/25g X X NO La gravedad es alta - Contaminacion del personal. Micﬁ)nbailcﬁclis ico
sp. SIGNIFICATIVO |debido a que puede| . bioloai C | dell des f.g_
causar Fiebre. Diarrea | Microbiolégica |- ontro e e Superficies
Colicos abo'IominaIes’ por contacto con | Programa de | en contacto con
Dolor  de cabeza’ superficies Higiene y| Alimentosy
pueden presentarse Elijcilgrsﬂza%jlas mal | Saneamiento Bebidas".
nduseas, vomitos 'y g '
pérdida de apetito.
F | No se ha encontrado peligro
MOLIENDA | Q | No se haencontrado peligro
B | No se ha encontrado peligro
F | No se ha encontrado peligro
Presencia de:b- La probabilidad de
conglicinina, profilina ocurrencia  es  baja
f:i![)e/imc?(grlmfrl\ng 430 debido a que se cumple
K), proteina PyR-10 @l con el procedimiento de -Control de OMS (2006)
méi)pproteinas g manejo de alérgenos. Inadecuado Limpieza y INFOSAN N®
C;”:Zg;éﬂ%?gg hidrofébicas de la cascara La aravedad es alta sanitizado  de | Desinfeccion de ?FAIetrgl_as
MEZCLADO glimentosque (G_Iy_mlyC_%I_ymZ), . MENOR: debid% a que causa superficies que | equipos. amenaries
Q contienen Glicina; Igcgn?ade soja. X X NO rinitis, ojos  llorosos, estan en e Candreva
sustancias - Presencia de: SIGNIFICATIVO secrecion nasal contacto con | -Capacitacion de (2013)
) betalactoglobulina -, " | alimentos personal en el
alérgenas. (BLG), alfalactoalbumina congestion _nqsal, alérgenos tema de
(ALA)’ caseinas (asl estornudos, irritacion, . alérgenos Martin et al.
us2 I&) ’ diarrea, vomitos, genos. (2010)
inmalnog’lobulinas nauseas, calambres
bovinas (BGG), albimina estomacales . dolor
sérica (BSA); en leche '
...continua
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...// continuacion
La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que Ila
manipulacion  del MINSA (2007)
personal en esta RM N°461
— operacion es | - Contaminacion | - Capacitacion al | "Guia técnica
CCg)r?tammauon MENOR: minima. microbioldgica | personal en BPM. | para el Anlisis
Bl 100 UFC/g X X NO por Microbioldgico
Staphylococcus . -
aUreus SIGNIFICATIVO |La gravedad es|manipuladores |- Control de salud | de Superficies en
media debido a que | contaminados. del personal. contacto con
puede causar Alimentos y
nauseas, vomito, Bebidas".
arcadas, calambres
abdominales y
postracion.
La probabilidad de
ocurrencia es baja
MEZCLADO debido a que la
manipulacion  del
personal en esta S
operacion es| _Conéa_m;mgmon itacion al
minima, ademas se microbiologica | - Capacitacion a MINSA (2007)
por personal en BPM. N
cumple  con el maniouladores RM N°461
procedimiento  de conta?ninados - Control de salud "Gufa tchica
Contaminacion MENOR: higiene y ' del personal para el Analisis
B2 |con Samonella| AUSENCIA/25¢g X X NO saneamiento. - Contaminacion P ’ Microbioldgico
sp. SIGNIFICATIVO microbiolégica |-  Control  del de Superficies en
La gravedad es alta g contacto con
: por contacto con | Programa de .
debido a que esta . 3 Alimentos y
. superficies Higiene y o
puede causar Fiebre, - . Bebidas".
Diarrea Colicos | SUcias Yy mal | Saneamiento
N higienizadas.
abdominales, Dolor
de cabeza, Pueden
presentarse nauseas,
vOmitos y pérdida
de apetito.
...continua

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de

la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia




CHOCOPERU
SAC

PLAN HACCP

Cadigo: CP-HCP-PLO1
Edicion: 01

Revisién: 00

Pégina 35 de 52

...// continuacion
La probabilidad de
ocurrencia es baja FDA (2005)
debido a que se Cumplimiento
reallza}’ _una de la Politica
Contaminacion seleccp’n previa a la - Programa de| Sec.555.425
con Material MENOR: operacion de | - - mantenimiento Foods,
~ tostado. Desprendimiento - .
extrafio como <a’7mm NO preventivo de| Adulteration
metal mayores a SIGNIFICATIVO de pernos d'e la equipos Y| Involving Hard
7 mm La Gravedad es alta | propia maquina. maauinarias sh
debido a que puede q ' or Sharp
causar Foreign
atragantamiento, Objects294
cortes y heridas 555.425
internas.
Presencia de: b-
conglicinina,
profilina (Gly m La probabilidad de
3), proteina ocurrencia es baja
REFINADO cisteinica (Gly m debido a que se
Bd 30 K), proteina cumple con el
PR-10 (Gly m4), procedimiento  de
proteinas manejo de OMS (2006)
Contaminacion h!drofébicas de la alérgenos. Inadecuado -_Conj[rol de INFOSAI\! N°
por residuos de cascara (Glymly sanitizado de Limpieza y| 3-Alergias
. Gly m2), Glicing; MENOR: La gravedad es alta . Desinfeccion  de| alimentarias
alimentos que leciti : : superficies que -
contienen ecitina de soja. NO d_et_)l_do a QUe causa | oo on contacto | SAUIPOS: ’
sustancias _ . SIGNIFICATIVO r|n|t|s,_gjos llorosos, con  alimentos - Capacitacion de | Candreva (2013)
alérgenas. Presencia de: _ secrecion nasal, alérgenos. personal en el _
betalactoglobulina congestion  nasal, tema de alérgenos. Martin et al.
(BLG), estornudos, (2010)
alfalactoalbimina irritacion,  diarrea,
(ALA), caseinas vOmitos,  nauseas,
(osl, os2 y K), calambres
inmunoglobulinas estomacales y dolor
bovinas (BGG), abdominal.
albumina sérica
(BSA); en leche
...continua
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...// continuacion
La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que Ila
manipulacion  del MINSA (2007)
personal en esta RM N°461
— operacion es | - Contaminacion | - Capacitacion al | "Guia técnica
CCg)r?tammauon MENOR: minima. microbiolégica | personal en BPM. para el Anéli_sis
Bl Staphylococcus 100 UFC/g X NO por Mlcrobquleco
aUreus SIGNIFICATIVO | La _grave_,'dad es manlpu_ladores - Control de salud | de Superficies en
media debido a que | contaminados. del personal. contacto con
puede causar Alimentos y
nauseas, vomito, Bebidas".
arcadas, calambres
abdominales y
postracion.
La probabilidad de
ocurrencia es baja
REFINADO debido a que la
manipulacion  del
personal en esta L
operacion og | - LOMEAMINACION
minima, ademas se rrg;:robmlogma - Capacitacion al | MINSA (2007)
cumple con el ﬁmni uladores personal en BPM. | RM N°461"Guia
procedimiento  de conta?nina dos - Control de salud | técnica para el
Contaminacion MENOR: higiene y " | del personal. Analisis
B2 | con Samonella| AUSENCIA/25¢g X NO saneamiento. - Contaminacion Microbioldgico
sp. SIGNIFICATIVO microbiolégica | - Control  del | de Superficies en
La gravedad es alta Programa de| contacto con
debido a que esta por C(f)'nt_acto con Higiene y| Alimentosy
puede causar Fiebre, zﬂgg leles mal Saneamiento Bebidas".
Diarrea, Célicos higienizaé/as
abdominales, Dolor '
de cabeza, Pueden
presentarse nauseas,
vomitos y pérdida
de apetito.
...continua
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...// continuacion

F

No se ha encontrado peligro

Presencia de: b-
conglicinina, profilina
(Gly m 3), proteina
cisteinica (Gly m Bd 30
K), proteina PR-10 (Gly
m4), proteinas

La probabilidad de
ocurrencia es  baja
debido a que se cumple
con el procedimiento de

hidrofébicas de la manejo de alérgenos. -Control de Iglll\zﬂgs(i?\loels\?"
Contaminacién | cascara (Gly m1y Gly -Inadecuado Limpieza Y| 3. Aleraias
por residuos de | m2), Glicina; lecitina de MENOR: La gravedad es alta |sanitizado de | Desinfeccion  de aI'menta?r'as
Q alimentos  que | soja. ; - X NO ’ debido a queII causa | superficies que | equipos. ! !
contienen Presencia de: rinitis, ojos llorosos, | estan en contacto ,
sustancias betalactoglobulina SIGNIFICATIVO secrecion nasal, | con  alimentos | -Capacitacion de Céndreva (2013)
alérgenas. (BLG), congestion nasal, | alérgenos. personal en el .
alfalactoalblimina estornudos, irritacion, tema de alérgenos. Martin et al.
(ALA), caseinas (asl, diarrea, vémitos, (2010)
as2 y K), nauseas, calambres
inmunoglobulinas estomacales y dolor
bovinas (BGG), abdominal.
(CONGALEI0 albumina sérica (BSA);
en leche
La probabilidad de
ocurrencia es  baja
debido a que la
manipulacion del S
persoFr)1aI en  esta ~Capacitacion al| \;;\sp (2007)
operacion es minima . personal en BEM. RM N°461
. ' | -Contaminacion o~ e
ademas se cumple con microbiolégica | -Control de salud Guia tecnica
Contaminacion MENOR: el procedimiento de por contacto con | del personal para el Analisis
B | con Samonella| AUSENCIA/25g. X NO higiene y saneamiento. superficies ' Microbioldgico
sp. SIGNIFICATIVO | La gravedad es alta P 1| -Control del de Superficies en
debido a que esta puede tS]L.JC.'as. é/ ma P ontro de contacto con
causar Fiebre, Diarrea, Igienizadas. rograma € Alimentos y
Célicos  abdominales, nglene. Y| Bebidas".
Saneamiento
Dolor de  cabeza,
Pueden presentarse
nauseas, vomitos vy
pérdida de apetito.
...continua
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...// continuacion
La probabilidad de
ocurrencia es baja FDA (2005)
debido a que se Cumplimiento
reallza}’ _una de la Politica
Contaminacion seleccp’n previa a la - Programa de|Sec.  555.425
con  Material MENOR: operacion de | - . mantenimiento Foods,
~ tostado. Desprendimiento - .
F |extrafio como| Menora7 mm X X NO preventivo de | Adulteration
metal mayores a SIGNIFICATIVO de pernos d'e la equipos Yy | Involving Hard
7 mm La Gravedad es alta | propia maquina. maauinarias h
debido a que puede q ' or Sharp
causar Foreign
atragantamiento, Objects294
cortes y heridas 555.425
internas.
Q | No se ha encontrado peligro
La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que Ila
COLADO manipulacion  del MINSA (2007)
personal en esta RM N°461
L operacion es | - Contaminacion | - Capacitacion al | "Guia técnica
cCg)r?tammauon MENOR: minima. microbioldgica | personal en BPM. para el Anéli_sis
B1 Staphylococeus 100 UFC/g X X NO por - Mlcroblo_lc’)_glco
aureus SIGNIFICATIVO | La _gravc:zdad es manlpu_ladores - Control de salud | de Superficies en
media debido a que | contaminados. del personal. contacto con
puede causar Alimentos y
nauseas, vomito, Bebidas".
arcadas, calambres
abdominales y
postracion.
La probabilidad de L
ocurrencia es baja | _Contqmmguon -Capacitacién  al MINSA
L debido a que la microbiologica ersonal en BPM. (2007)RN,|
Contaminacion MENOR: - 4 por P N°461"Guia
manipulacion  del . .
B2 |con Samonella| AUSENCIA/25¢g X X NO personal en  esta manipuladores -Control de salud técnica para el
sp. SIGNIFICATIVO operacion e contaminados. del personal Andlisis
o ) ' Microbiolégico
minima, ademas se q L
e Superficies en
cumple con el
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...// continuacion
procedimiento  de contacto con
higiene y Alimentos y
saneamiento. Bebidas".
La gravedad es alta | - Contaminacion
debido a que esta | microbiolégica | -Control del
COLADO pqede causar Fie_bre, por contacto con | Programa de
Diarrea, Colicos | superficies Higiene y
abdominales, Dolor |sucias y mal | Saneamiento
de cabeza, Pueden | higienizadas.
presentarse nauseas,
vomitos y pérdida
de apetito.
F | No se ha encontrado peligro
ALMACENADO 2 | Q | No se haencontrado peligro
B | No se ha encontrado peligro
F | No se ha encontrado peligro
Presencia de: b-
conglicinina, La probabilidad de
profilina (Gly m 3), ocurrencia es baja
proteina cisteinica debido a que se
(Gly m Bd 30 K), cumple con el
proteina PR-10 procedimiento  de
|Gy, proares e Conol | OMS (200)
Contaminacién . ’ Inadecuado | Limpieza y| INFOSAN N°
por residuos de cascara (Gly ml y sanitizado  de | Desinfeccion de| 3- Alergias
DERRETIDO alimentos  que GI)_/_mZ), Gllcm_a; MENOR: La _gravedad es alta superficies que | equipos alimentarias
Q contienen lecitina de_ soja. X NO d_ep|§jo a QUe causa | oo o' contacto '
sustancias - Presencia _de: SIGNIFICATIVO rinitis, 0jos llorosos, con alimentos | - Capacitacion de | Candreva (2013)
) betalactoglobulina secrecion nasal, | /.
alérgenas. - alérgenos. personal en el
(BLG), congestion  nasal, tema de aléraenos .
alfalactoalblimina estornudos, genos. | Martin et al.
(ALA), caseinas irritacion,  diarrea, (2010)
(osl, os2 y K), vOmitos,  nauseas,
inmunoglobulinas calambres
bovinas (BGG), estomacales y dolor
albumina sérica abdominal.
(BSA); en leche
...continua
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...// continuacion
La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que Ila
manipulacion  del MINSA (2007)
personal en esta RM N°461"Guia
L operacion es | - Contaminacion | - Capacitacion al | técnica para el
ggﬁtammamon MENOR: minima. microbiolégica | personal en BPM. Analisis
B1 100 UFC/g X X NO por Microbiolégico
Staphylococcus . L
aureus SIGNIFICATIVO |La gravedad es|manipuladores |- Control de salud | de Superficies en
media debido a que | contaminados. del personal. contacto con
puede causar Alimentos y
nauseas, vomito, Bebidas".
arcadas, calambres
abdominales y
postracion.
La probabilidad de
ocurrencia es baja
DERRETIDO debido a que Ila
manipulacién  del
personal en esta c L
operacion es| . onggrr;mquon itacion al
minima, ademas se microbiologica | - Capacitacion a MINSA (2007)
por personal en BPM. oA~
cumple con el manipuladores RM N°461"Guia
procedimiento  de : ) técnica para el
Contaminacion MENOR: higiene y contaminados. dgogtrgngf salud Analisis
B2 |con Samonella| AUSENCIA/25¢g X X NO saneamiento. - Contaminacion P ' Microbioldgico
sp. SIGNIFICATIVO microbioléaica |-  Control  del de Superficies en
La gravedad es alta g contacto con
: por contacto con | Programa de .
debido a que esta superficies Higiene Alimentos y
puede causar Fiebre, P glene y Bebidas".
Diarrea, Colicos EL'JC_IaS' él mal | Saneamiento
abdominales, Dolor gienizadas.
de cabeza, Pueden
presentarse nauseas,
vomitos y pérdida
de apetito.
...continta
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...// continuacion
F | No se ha encontrado peligro
Presencia de: b-
;‘r’gﬁ::ﬁ;”gy N La probabilidad de
3), proteina ocurrencia  es baja
cisteinica (Gly m Sst)r:d?e acgrl:e seei
Eg ?L(()) I((c);,lprosf)ina proczdimiento de
- y m4), )
proteinas Q?Zrn;égos de - Control de| OMS (2006)
Contaminacion | hidrofébicas de la ' -Inadecuado Limpieza y| INFOSAN N°
por residuos de | cascara (Gly mly . sanitizado de | Desinfeccion  de 3- Alergias
Q alimentos que | Gly m2), Glicing; X X MEl\II\IOO R: Ia:b%rgvzdggeeiaﬂstz superficies que | equipos. alimentarias
contienen lecitina de soja. SIGNIFICATIVO | rinitis, ojos llorosos estan en contacto
sustancias - Presencia de: secrecion nasal | €01 alimentos - Capacitacion de | Candreva (2013)
alérgenas. betalactoglobulina congestion nasall alérgenos. personal en el
(BLG), ' tema de alérgenos. Martin et al.
alfalactoalblmina estornudos, (2010)
(ALA), caseinas |rr|ta_0|on, qlarrea,
(asl, as2 y K), vOmitos,  nauseas,
TEMPERADO inmunoglobulinas calambres
bovinas (BGG), estoma_cales y dolor
albumina sérica abdominal
(BSA); en leche
La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que Ila
manipulacion  del MINSA (2007)
personal en esta RM N°461"Guia
Contaminacion op’er_acién es |- _C:ontgmina}cién - Capacitacion al técnica} para el
con MENOR: minima. microbioldgica | personal en BPM. _Ana_I|S|s_
B1 Staphylococcus 100 UFC/g X X NO por Mlcroblo_lé_glco
aureus SIGNIFICATIVO |La _graV(_adad es manlpu_ladores - Control de salud | de Superficies en
media debido a que | contaminados. del personal. contacto con
puede causar Alimentos y
nauseas, vomito, Bebidas".
arcadas, calambres
abdominales y
postracion.
...continua
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La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que Ia
manipulacion del
personal en esta
operacion es minima,
ademés se cumple
con el procedimiento

Contaminacion
microbiolégica
por
manipuladores
contaminados.

-Capacitacion al
personal en BPM.

- Control de salud

MINSA (2007)
RM N°461"Guia
técnica para el

Contaminacion MENOR: de higiene y del personal Andlisis
TEMPERADO B2 | con Samonella AUSENCIA/25g NO saneamiento. ) P ’ Microbioldgico
sp. SIGNIFICATIVO | La gravedad es alta S de Superficies en
debido a que esta C(.)ntag?ll’lliilCI'On I-:)Control ddel contacto con
puede causar Fiebre, microblologica | Frograma € Alimentos y
Diarrea Célicos | PO contacto | Higiene y Bebidas".
ab domi,nales Dolor | €N superficies | Saneamiento
de cabeza’ Pueden | 2U¢1as Y mal
. higienizadas.
presentarse nauseas,
vomitos y pérdida de
apetito.
F | No se ha encontrado peligro
Presencia de: b- La probabilidad de
conglicinina, profilina ocurrencia es baja
(Gly m 3), proteina debido a que se
cisteinica (Gly m Bd 30 cumple  con el
K), proteina PR-10 (Gl rocedimiento de
S mzl)i,)proteinas © Enanejo de alérgenos. | -lnadecuado -Contr ol de| OMS (2006)
Cgrnﬁig?éﬂzcslzz hidrofébicas de la cascara sanitizado  de E'ézﬁl Ifezciién dZ IZIFOA?eAr‘I\:a';IO
MOLDEADO glimentos que (Gly mly Gly m2), MENOR: La gravedad es alta | superficies que equipos alimentz?rias
Q ) Glicina; lecitina de soja. NO debido a que causa |estan en ’
conttlengn - Presencia de: SIGNIFICATIVO | rinitis, ojos llorosos, | contacto  con c itacion  d ,
;Jésrggri;zs betalactoglobulina secrecion nasal, | alimentos },efs%a&augﬂ eei Candreva (2013)
' (BLG), alfalactoalbimina congestion nasal, | alérgenos. tema de alérgenos .
(ALA), caseinas (asl, estornudos, irritacion, genos. | Martin et al.
as2 y K), diarrea, vémitos, (2010)
inmunoglobulinas nauseas, calambres
bovinas (BGG), albimina estomacales y dolor
sérica (BSA); en leche. abdominal.
...continua

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia




C(’)_di_QIOZ-CP-HCP-PLOl
CHOCOPERU PLAN HACCP Ediion: 01

SAC Péagina 43 de 52
...// continuacion
La probabilidad de
ocurrencia es baja
(rjneabr:(ij;ulagic'mque o MINSA (2007)
personal en esta |- - RM N°461Guia
Contaminacion operacion es minima. | Contaminacion “Capacitacion  al | técnica para el
MENOR: o N personal en BPM. Anélisis
B1 | gonriyi 100 UFC/g X X NO . dad microbiologica Microbiologico
taphylococeus SIGNIFICATIVO | -2 =~ graveaa es| por -Control de salud | de Superficies en
aureus media debido a que | manipuladores del personal CONtActo con
puede causar | contaminados. P ' .

; L Alimentos y
nauseas, vomito, Bebidas”
arcadas, calambres '
abdominales y
postracion.

La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que la|_
manipulacién del Contaminacion
persongll en esta microbioldgica | -Capacitacion al
operacion es minima, | | - ersonal en BPM MINSA (2007)
ademds se cumple por P " | RM N°461"Guia
con el procedimiento mampu_ladores técnica para el
L . o contaminados. |-Control de salud e
Contaminacion MENOR: de higiene y del personal Anélisis
B2 | con Samonella AUSENCIA/25g X X NO saneamiento. i ' Microbioldgico
sp. SIGNIFICATIVO Iaa _gravedad es alta Contaminacién | -Control del de Superficies en
ebido a que esta microbioléaica | Programa de contacto con
puede causar Fiebre, 9 09 Alimentos y

. . por  contacto | Higiene y o
Diarrea, Colicos con superficies | Saneamiento Bebidas”.
abdominales, Dolor . |
de cabeza, Pueden f}'t'c.'as. y ma

. igienizadas.
presentarse nauseas,
vlémitos y pérdida de
apetito.
F | No se ha encontrado peligro
CRISTALIZADO Q | No se ha encontrado peligro
B | No se ha encontrado peligro
...continua
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...// continuacion
F | No se ha encontrado peligro
Q | No se ha encontrado peligro
La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que Ia
manipulacion  del MINSA (2007)
personal en esta RM N°461"Guia
operacion es | - Contaminacion | - Capacitacion al | técnica para el
Contaminacién con MENOR: minima. microbioldgica | personal en BPM. Anélisis
B1 | Staphylococcus 100 UFC/g X X NO por Microbioldgico
aureus SIGNIFICATIVO |La gravedad es|manipuladores |- Control de salud | de Superficies en
media debido a que | contaminados. del personal. contacto con
puede causar Alimentos y
nauseas,  vomito, Bebidas".
arcadas, calambres
abdominales y
postracion.
La probabilidad de
DESMOLDADO ocurrencia es baja
debido a que la
manipulacion  del
personal en esta L
operacion gg | - COMtAMINaCIoN N
minima, ademas se microbioldgica |- Capacitacion al MINSA (2007)
cumple con el Ewoe:nipuladores personal en BPM. RM N°461"Guia
o MENOR: Eirg;:eer(]jémlento d; contaminados. - Control de salud tecrxﬁzlpi):lirsael
B2 Contaminacion con AUSENCIA/25¢g X X NO saneamiento. S del personal. Microbioldgico
Samonella sp. SIGNIFICATIVO - Contaminacion de Superficies en
La gravedad es alta microbiologica |-  Control  del contacto con
debido a que esta por contacto con Pr_ograma de Alimentos y
puede causar Fiebre, sup_erflues nglene_ y Bebidas".
Diarrea, Célicos | Sucias Y mal | Saneamiento
abdominales, Dolor higienizadas.
de cabeza, Pueden
presentarse nuseas,
vOmitos y pérdida
de apetito.
...continua
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...// continuacion
F | No se ha encontrado peligro
Q | No se ha encontrado peligro
La probabilidad de
ocurrencia es baja
debido a que la
manipulacién  del Rl\ﬂ/lll\ll\ls"'j,\G(lzoGoJ?a
ge:asrzz?c’l)n en eséz -Contaminacion | -Capacitacion al | técnica para el
Contaminacion con MENOR: mpinima microbioldgica | personal en BPM. Analisis
B1 | Staphylococcus 100 UFC/g X X NO La rlave dad  es| PO Microbioldgico
aureus SIGNIFICATIVO mediagdebidoa Ue manipuladores | -Control de salud | de Superficies en
uede cal?sar contaminados. del personal. contacto con
Pt L Alimentos y
nauseas,  vomito, Bebidas”
arcadas, calambres '
abdominales y
postracion.
La probabilidad de
ENVASADO ocurrencia es baja
debido a que Ila
manipulacion  del
personal —en esta | contaminagion I
operacion €S| .o oniolegica | -Capacitacion al N ea 9007)
minima, ademas se personal en BPM. oA~
por RM N°461"Guia
cumple  con el manipuladores técnica para el
MENOR: procedimiento  de conta%"linados - Control de salud Anélri)sis
g2 | Contaminacion con | ;5N cia/25 X X NO higiene. Y| Contaminacion | 9€! Personal. Microbiolégico
Samonella sp. saneamiento. - L L
SIGNIFICATIVO La gravedad es alta microbioldgica _Control del de Superficies en
: por contacto con contacto con
debido a que esta superficies Pr'ograma de Alimentos y
puede causar Fiebre, . Higiene y e
. - sucias 'y mal . Bebidas".
Diarrea, Colicos | . . . Saneamiento
. higienizadas.
abdominales, Dolor
de cabeza, Pueden
presentarse nauseas,
vomitos y pérdida
de apetito.
F | No se ha encontrado peligro
ENCAJADO Q | No se ha encontrado peligro
B | No se ha encontrado peligro
...continua

Elaborado por: Comité de Gestion de la
Inocuidad

Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la
Inocuidad

Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
la Inocuidad

Se prohibe la reproduccion total o parcial del Manual de Inocuidad sin la autorizacién de la Gerencia




Cadigo: CP-HCP-PLO1
CHOCOPERU Edicion: 01
SAC PLAN HACCP mavsion 0
Pégina 46 de 52
...// continuacion
DESPACHO Y F mo se Ea encon:rago pe:!gro
TRANSPORTE Q | No se ha encontrado pe igro
B | No se ha encontrado peligro

Tabla 9. Identificacion de PCC’s en la materia prima

PRODUCTO

GRANOS DE CACAO

IDENTIFICACION DEL PPC
PELIGRO NIVEL ACEPTABLE MEDIDA DE CONTROL REFERENCIA
P1 H P2 ‘ P3 H PCC
Presencia de Ocratoxina en Solicitud de certificados de Chire. G.- Valdivia. R
Q1 | niveles mayores a LM para 2 ug/kg SI SI SI SI inocuidad. Ur,eﬁai’ U (2014’) v
cacao Y derivados. Control de Humedad. '
Presencia de Aflatoxinas en Solicitud de certificados de | . . .. . .
Q2 | niveles mayores a LM para 4 ug/kg Si Si SI SI inocuidad. D'angl?rgcg ((j;eoléaBl)Jmon
cacao Y derivados. Control de Humedad. P
. Solicitud de certificados RM .591./2008 "_Norma
B | Presencia de Salmonella sp. AUSENCIA/25¢g Si Si SI SI . L sanitaria de Criterios
microbioldgicos. . o
microbiolégicos

Tabla 10. Identificacion de PCC’s en las etapas del proceso de elaboracion de chocolate en barra

ETAPA

PELIGRO

NIVEL ACEPTABLE

TOSTADO

Supervivencia de Samonella
sp.

AUSENCIA/25g Sl NO

NO

IDENTIFICACION DEL PPC

MEDIDA DE
CONTROL

REFERENCIA

Control de Tiempo y

NO temperatura (PC)

RM 591/2008 "Norma
sanitaria de Criterios
microbiolégicos"
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X. VIGILANCIA DE PCC

10.1. OBJETIVO
Indicar las etapas consideradas Puntos Criticos de Control (PCC) o Puntos de Control (PC) dentro

del flujo de procesamiento del chocolate en barra (tabletas), indicandose para el PCC los Peligros

relacionados, las Medidas Preventivas, Limites Criticos, Procedimientos de Monitoreo, Acciones

Correctivas y los Registros que deberan llevarse para documentar el control de éstos puntos

Criticos de Control.

Linea de proceso de chocolate en barra (tabletas)

Como resultado del analisis se determiné en la materia prima, un Punto Critico de Control (PCC),

para tres peligros y en una etapa dentro del flujo de procesamiento, un Punto de Control (PC), la

cual se muestra en las tablas 11, 12, 13y 14.

Tabla 11. Puntos Criticos de Control en la materia prima

N° PCC PRODUCTO PELIGRO
Quimico
1 Granos de cacao Quimico
Bioldgico
Tabla 12. Puntos de Control en etapas
N° PC ETAPA PELIGRO
1 Tostado Biologico
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Tabla 13: Sistema de vigilancia de los PCC para la materia prima
Principio 1y2 Principio 3 Principio 4 Principio 5

Producto Peligro Limite critico Qué Do6nde Coémo Cuando Medidas Correctivas

Presencia de

Ocratoxina en Lote de grano

niveles mayores < 2 ug/kg de cacao

a LM para cacao Verificar el

derivados. ifi

y icﬁégzli(aﬁo 9 | Cada lote En caso no cumpla con los

Presencia de ' requisitos de las
Granos de | Aflatoxina  en Lote de grano Recepcion  de especificaciones se rechaza el
Cacao gl\licle\l/les arrgaé/;crsg < 4 ug/kg de cacao materia prima Andlisis lote.

deri\?ados microbiologico S tral
y : y quimico de emestra
materia prima

Presencia de ) Lote de grano

Salmonella sp. AUseNCia | 4o cacag
Principio 6: Verificacion Principio 7
Quién Registros

- Supervisor del Comité de Gestion de Inocuidad (supervisa)

- Coordinador del Comité de Gestion de Inocuidad (verifica)

Formato: CP-REC-FRO1A

Elaborado por: Comité de Gestion de la

Inocuidad

Inocuidad
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Tabla 14: Sistema de vigilancia del PC para la elaboracion de chocolate en barra

Principio 1y2 Principio 3 Principio 4 Principio 5
Etapa Peligro Limite critico Qué Do6nde Coémo Cuando Medidas Correctivas
Si no se llega a la temperatura
- monitoreada y tiempo
Verificar la especificado:
Temperatura Temperatura tempe(rjatura I * Se separa e identifica el batch
minima de Tostado marcada €n del que no haya cumplido con los
65 °C :err;ngmetro e limites establecidos.
i ostador. :
Supervivencia Area L. Cada ) (I:E; sa(;\a;zodelelinceanilpl?miSﬁ?o dee!
Tostado | de  Samonella Tostado Y batch Iosu arametros seuav?sa al CCGl
sp. Descascarillado P '
Se toman las siguientes acciones
Haciendo uso de sobre el producto y proceso:
Tiempo Tiempo de un Cronémetro/ Se vuelve a pasar por esta etapa a los
5 min Tostado reloj se toma el batchs que no hayan cumplido con

tiempo.

los limites establecidos hasta que
cumplan.

Principio 6: Verificacion

Principio 7

Quién

Registros

- Supervisor del Comité de Gestion de Inocuidad (supervisa)
- Coordinador del Comité de Gestion de Inocuidad (verifica)

Formato: CP-CP-FRO02
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XI.  VALIDACION Y VERIFICACION

11.1. VALIDACION

Las actividades de Validacién se realizan para comprobar que el Plan HACCP asegura la
produccion de alimentos inocuos. Una vez editado, se verifica que todos los peligros han
sido identificados, las medidas de control son apropiadas para todos los peligros, los
limites son pertinentes, las medidas de vigilancia sean las adecuadas y los equipos del
sistema de vigilancia estan calibrados.

La Validacion del Plan HACCP se detalla en Item XI del Manual de Inocuidad.

La empresa CHOCOPERU S.A.C. cuenta con un PC y un PCC, por lo tanto requiere de
validaciones en HACCP, asimismo se presenta validaciones de BPM.

11.2. VERIFICACION

Las actividades de verificacion determinan y garantizan el cumplimiento del Plan HACCP,
asegura que el sistema tenga como resultado producto terminado inocuo y proporciona
informacion oportuna de mejoras del Plan HACCP; ademas asegura que el Plan HACCP
funcione como fue disefiado y sigue siendo pertinente para el proceso.

Las actividades de Verificacion del Plan HACCP se detallan en el item XII del Manual de
Inocuidad.

X1l. DOCUMENTACION HACCP

12.1. OBJETIVO

Definir las pautas y términos sobre los cuales se revisa, modifica, actualiza, aprueba,
distribuye y custodia del presente documento denominado “PLAN HACCP” de
CHOCOPERU S.A.C.

12.2. CONTENIDO DEL PLAN

El presente documento denominado PLAN HACCP tal como se indica en la tabla de
contenido consta de 12 capitulos, 14 tablas y 1 formato (formato de produccion: Control de
Proceso).

Elaborado por: Comité de Gestion de la Revisado por: Coordinador del Comité de Gestion de la | Aprobado por: Presidente del Comité de Gestion de
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12.3. ELABORACION Y APROBACION.

- El Gerente General (Representante de la Alta Direccion), como la maxima autoridad de
CHOCOPERU S.A.C., es responsable de la elaboracion y autorizacion del plan.

- El Gerente General delega sus funciones relativas al plan, sefialadas en el numeral
anterior, Coordinador del Comité y Jefe de Produccién y Aseguramiento de la
Inocuidad.

- El Gerente General en coordinacion con el Coordinador del Comité y Jefe de
Produccién y Aseguramiento de la Inocuidad participan activamente en la elaboracion
del Plan HACCP.

- Las ediciones del plan se enumeran en forma correlativa. Cada nueva edicién cancela y
reemplaza a la ultima edicion del plan.

- La elaboracion final del PLAN HACCP es responsabilidad del Departamento
Aseguramiento de la Inocuidad, ya sea el Gerente o jefes, bajo la supervision del
primero.

- La revision, en sefial de conformidad con el contenido del presente plan, es
responsabilidad de cada uno de los integrantes del equipo HACCP.

- La autorizacion del PLAN HACCP, con la finalidad de iniciar su vigencia y
cumplimiento, es una atribucion y responsabilidad del Gerente General.

12.4. REVISION Y MODIFICACION

- El Gerente General y Jefes, revisan el plan para verificar el cumplimiento de la politica
y objetivos del Plan HACCP y que esté de acuerdo a las necesidades de CHOCOPERU
S.AC.

- El Gerente General y Jefes, son responsables de dirigir las revisiones del plan HACCP y
su amplitud.

- Las revisiones del plan, sean estas integrales o por capitulos, se realizan por lo menos
una vez al afo.

- Las revisiones del presente plan pueden determinar como resultado la modificacion,
cambio, correccion, ampliacion o mantenimiento de los capitulos, tablas y anexos del
mismao.

- Toda variacién parcial o total de una palabra, frase o parrafo dentro de un capitulo del
plan se considera una modificacién, un cambio o una correccion.

- Las modificaciones, cambios y correcciones se realizan por capitulos individuales,
generando el cambio de todas las paginas correspondientes a cada capitulo.

- Si las modificaciones al contenido se realizan en menos de cuatro (04) capitulos del
manual se imprimen los capitulos con las modificaciones pertinentes bajo el formato
establecido, indicando en cada pagina el nimero y fecha de la revision correspondiente,
elimindndose las paginas que contienen los aspectos o puntos modificados, vy
reemplazarlas por las nuevas.
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En el caso de modificar, cambiar o corregir cuatro (04) o mas capitulos del Plan, se
procede a elaborar una nueva edicion especificandose el N° de edicion asi como la
identificacion del N° de ejemplar.

12.5. DISTRIBUCION Y CUSTODIA

El CCGl es el responsable de distribuir sélo los ejemplares aprobados y autorizados del
presente plan HACCP bajo la forma de “copias controladas”.

El CCGI distribuye el Plan a los responsables de cada area y mantiene una lista de
control de la distribucion.

El SCGI y personal en general de la empresa tienen acceso al Plan HACCP vy lo
encuentran disponible para su consulta o estudio en la oficina del coordinador de comité
Cada poseedor del Plan HACCP es responsable de mantener la edicion de su ejemplar
actualizada cuando se hagan revisiones, devolviendo al Coordinador del Comité los
ejemplares desactualizados para su eliminacion.

El PCGI puede emitir y distribuir “copias no controladas” del Plan HACCP a entidades
gubernamentales nacionales e internacionales, proveedores, clientes u otras entidades
previa comunicacion escrita del solicitante. Estas copias se registran, pero no se revisan,
modifican, actualizan ni se reemplazan por las nuevas ediciones.

12.6. TIEMPO DE ALMACENAMIENTO DE REGISTROS

El CCGl es el responsable del archivo y almacenamiento de los documentos y registros
del sistema. El tiempo de almacenamiento sera de un afio en archivo vivo, luego de este

tiempo se procederd a su eliminacion.

12.7. REFERENCIAS APLICABLES

CP-CDR-PRO01 Procedimiento de Control de Documentos
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