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RESUMEN

El presente trabajo fue realizado en la empresa CARNICOS S.A, empresa dedicada al
procesamiento primario de carne de res y cerdo que implica elaboracion de cortes, empacado
y distribucion a diversos establecimientos como restaurantes, hoteles, hospitales,
universidades, etc. El objetivo principal fue elaborar e implementar un Programa de Higiene
y Saneamiento, BPM y Sistema HACCP, a fin de asegurar la inocuidad del producto
controlando cada uno de los procesos. Inicialmente se aplico la lista de verificacion de
requisitos higiénicos sanitarios en plantas de alimentos para evaluar las condiciones iniciales
de partida para la aplicacion de las posteriores mejoras. Se evaluaron procesos, instalaciones,
personal, condiciones de planta, documentacion, etc, obteniendo un puntaje de cumplimiento
de 50.85 por ciento , el cual calificd a la empresa con una condicion en la que requiere
vigilancia forzosa, siendo necesario tomar acciones correctivas para cumplir con los
objetivos sefialados, asegurando la inocuidad del producto a través de la implementacion de
los sistemas de calidad, lo cual trae como resultado adicional la obtencion de la Autorizacion
Sanitaria emitida por la autoridad competente SENASA, cuyo logro abre muchas puertas

ademas para el crecimiento de la empresa.

Las funciones realizadas posteriores al resultado del diagndstico inicial fueron todas aquellas
que permitieron elaborar e implementar un Programa de Higiene y Saneamiento, BPM y
Sistema HACCP. Estas funciones se encuentran relacionadas con controles como:
verificacion de las caracteristicas organolépticas iddneas de las carcasas en la recepcion,
cadena de frio durante todo el proceso, PCC identificado, trazabilidad, condiciones del
empacado al vacio, producto terminado, higiene del personal, limpieza y desinfeccion de
ambientes y equipos; asimismo con la elaboracién de fichas técnicas, capacitaciones,
atencion de reclamos, distribucion de areas y equipos que eviten la contaminacion cruzada

y la elaboracion de manuales de Higiene y Saneamiento, BPM y Plan HACCP.

Palabras clave: Inocuidad, Buenas Précticas de Manufactura, Higiene y Saneamiento, Plan
HACCP.



ABSTRACT

The present work was carried out in the company CARNICOS S.A, a company dedicated to
the primary processing of beef and pork that involves making cuts, packaging and
distribution to various establishments such as restaurants, hotels, hospitals, universities, etc.
The main objective was to develop and implement a Hygiene and Sanitation Program, GMP
and HACCP System, in order to ensure the safety of the product by controlling each of the
processes. Initially, the checklist of sanitary hygienic requirements in food plants was
applied to evaluate the initial starting conditions for the application of subsequent
improvements. Processes, facilities, personnel, plant conditions, documentation, etc. were
evaluated, obtaining a compliance score of 50.85 percent, which qualified the company with
a condition that requires forced surveillance, being necessary to take corrective actions to
comply with the stated objectives, ensuring the safety of the product through the
implementation of quality systems, which additionally results in obtaining the Sanitary
Authorization issued by the competent authority SENASA, whose achievement also opens

many doors for the growth of the company .

The functions carried out after the result of the initial diagnosis were all those that allowed
the elaboration and implementation of a Hygiene and Sanitation Program, GMP and HACCP
System. These functions are related to controls such as: verification of the ideal organoleptic
characteristics of the carcasses at the reception, cold chain throughout the process, identified
CCP, traceability, vacuum packaging conditions, finished product, personal hygiene,
cleaning and disinfection of environments and equipment; also with the preparation of
technical sheets, training, attention to claims, distribution of areas and equipment to avoid
cross contamination and the preparation of Hygiene and Sanitation, GMP and HACCP Plan

manuals.

Keywords: Safety, Good Manufacturing Practices, Hygiene and Sanitation, HACCP Plan.



I.  INTRODUCCION

El presente trabajo se basé en la implementacion un Programa de Higiene y Saneamiento,

BPM y Sistema HACCP en una planta de procesamiento de carne de res y cerdo.

Las causas principales del problema y por lo que se tom6 la decision de implementar sus
pre-requisitos y el Sistema HACCP fueron el deseo de crecimiento y ofrecer productos
seguros al consumidor cumpliendo con el Reglamento sobre Inocuidad Agroalimentaria DS
004-2011- AG (Ministerio de Agricultura 2011) .

Los problemas presentados fueron la pérdida de oportunidades por no contar con un sistema
de calidad ni Autorizacion Sanitaria por el organismo regulador del estado SENASA, ya que
la empresa no calificaba para atender clientes potenciales que representaban una gran
oportunidad de crecimiento, como hospitales, universidades, etc. No se contaba con una
adecuada trazabilidad, donde el lote asignado no reflejaba la procedencia de la materia prima
para una rapida identificacion ante los reclamos, asi como carencia de argumentos técnicos
para dar respuesta a los mismos ante los clientes. Los productos no contaban con fichas

técnicas, por lo que no se realizaba una completa presentacion del producto.

La alternativa de solucién propuesta fue la elaboracion e implementacion del Programa de
Higiene y Saneamiento, BPM y Plan HACCP. El contar con un sistema de calidad permitié

estar al alcance de clientes mas exigentes y asegurar la inocuidad en todo el proceso.

Para realizar un adecuado control de calidad de la carne, debemos conocer las caracteristicas
del animal, su composicidn, cambios que ocurren desde el sacrificio; el mantenimiento de la
cadena de frio y su efecto en la calidad sanitaria, controlando la temperatura de trabajo, de
refrigeracion y congelacion; conocer los cambios presentados en el color de la carne debido
a las condiciones de almacenamiento y al empacado al vacio; respecto la distribucion de
ambientes y equipos, estos deben cumplir con la normativa y que facilite las operaciones
diarias. Todo lo mencionado forma parte de lo que es necesario controlar para la elaboracion
de los Manuales BPM e Higiene y Saneamiento y el Plan HACCP y su implementacion.



Asimismo, se implementé el manual de trazabilidad segin la Guia para Sistemas de
Rastreabilidad (SENASA, 2014), con el objetivo de retirar producto del mercado cuando
exista alguna desviacion. Adicionalmente se elaboraron fichas técnicas de acuerdo a la

Norma Técnica Peruana: Carne y productos carnicos NTP 201.055 2008.

El presente trabajo tuvo como objetivo general elaborar e implementar un programa de
Higiene y Saneamiento, Buenas Practicas de Manufactura y Sistema HACCP en una planta
de procesamiento de carne de res y cerdo, con la finalidad de lograr la inocuidad del producto

y cumplir con la normativa vigente y como objetivos especificos tenemos:

- Elaborar un diagndstico inicial en base al levantamiento de informacion preliminar
respecto a infraestructura, personal, procesos, equipos, materiales y documentos.

- Elaborar e implementar un programa de Higiene y Saneamiento

- Elaborar e implementar un manual de Buenas Préacticas de Manufactura.

- Elaborar e implementar un plan HACCP



Il. REVISION DE LITERATURA

El sistema HACCP (Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) es un sistema que
permite, identificar, evaluar y controlar peligros significativos para garantizar la inocuidad
de los alimentos, es decir, que no ocasionen dafio a la salud. Es importante reconocer que el
Sistema HACCP, es un sistema preventivo, no es un sistema independiente y utiliza como
base las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) vy los Procedimientos Estandarizados de
Saneamiento (POES) — también conocido como Programa de Higiene y Saneamiento .

2.1 CALIDAD DE LOS ALIMENTOS

Valdez (2011) sefiala que la calidad de los alimentos es el conjunto de cualidades que hacen
aceptables los alimentos a los consumidores. Estas cualidades incluyen tanto las percibidas
por los sentidos (sabor, olor, color, textura, forma y apariencia), tanto como las higiénicas y

quimicas.

2.2 CONTROL DE CALIDAD

Rivera (1995) menciona que el control de calidad, es la totalidad de los medios y actividades
con los que una empresa pretende eliminar, en todas sus fases, las causas que originan los
defectos. Evidentemente, el control de calidad es también un medio para comprobar la
concordancia de un proceso o producto con un patrén o requisitos establecidos. La exigencia
cada vez méas acusada a exigir pliegos de condiciones a los proveedores, con fuertes
penalizaciones en caso de incumplimiento, hace que ninguna empresa del sector pueda

desconocer del tema.

2.3 GESTION DE LA CALIDAD

Cutrecasas (1999), la gestion de la calidad total comporta una forma de gestion de toda la



organizacion y sus procesos, a largo plazo y basada fundamentalmente en la calidad. Precisa
de la participacion de toda la organizacion y persigue la satisfaccion total de los clientes, de
la propia empresa y de la sociedad. El concepto de «gestion» incluira diferentes aspectos
como el aseguramiento, control, prevencion, mejora, planificacion y optimizacion de la

calidad.

2.4 CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS

Es la presencia en los alimentos de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias
o deletéreas de origen mineral, organico o bioldgico, sustancias radioactivas y/o sustancias
toxicas en cantidades superiores a las permitidas por las normas sanitarias vigentes, o que se

presuman nocivas para la salud (MINSA 2005).

2.5 CRITERIOS MICROBIOLOGICOS

De acuerdo a la norma sanitaria que establece los criterios microbiol6gicos de calidad
sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano (Resolucion

Ministerial N° 591-2008/MINSA), los grupos de microorganismos se clasifican en:

- Microorganismos indicadores de alteracion: Las categorias 1, 2 y 3 definen los
microorganismos asociados con la vida atil y la alteracién del producto tales como
microorganismos aerobios, mesofilos, esporulados, mohos, levaduras, levaduras

osmofilas, bacterias acidolacticas, microorganismos lipoliticos.

- Microorganismos indicadores de higiene: En las categorias 4, 5y 6 se encuentran
los micoorganismos no patdgenos que suelen estar asociados a ellos, como

Coliformes, Escherichia coli, anaerobios sulfito reductores, enterobacterias.

- Microorganismos patdgenos: Son los que se hallan en las categorias de la 7 a la
15. Las categorias, 7, 8 y 9 corresponden a microorganismos patdgenos tales como
Staphylococcus aureu, Bacillus cereus, Clostridium perfringes, cuya cantidad en
microorganismos condiciona su peligrosidad para causar enfermedades
alimentarias. A partir de la categoria 10 corresponde a microorganismos patégenos

tales como Salmonella sp, Listeria monocytogenes, Escherichia coli O157:H7 y



Vibrio cholerae entre otros patdgenos, cuya sola presencia en los alimentos
condiciona su peligrosidad para la salud.

Los criterios microbioldgicos correspondientes a productos carnicos podemos observarla

a continuacion en la Tabla 1:

Tabla 1: Criterios microbiol6gicos para productos carnicos

10. CARNES Y PRODUCTOS CARNICOS

10.1 Carne cruda, refrigerada y congelada de ave ( pollo, gallina, pavo, pato, avestruz, otras)

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

M M
Aerobios mesofilos (30°C) 2 3 5 2 10° 107
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/l259  --—----

10.2 Carne de ave precocida congelada, que requiere tratamiento térmico antes de su

consumo
Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

M M
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 108 10*
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/l259  ------

10.3 Carne cruda, refrigeraday congelada de bovinos, porcinos, ovinos, caprinos, camélidos,

equinos, otros.

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

M M
Aerobios meséfilos (30°C) 2 3 5 2 10° 107
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g9  ------

10.4 Visceras refrigeradas y congeladas de aves, bovinos, otros

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

M M
Aerobios mesofilos (30°C) 2 3 5 2 10° 107
Esccherichia coli 5 3 5 2 50 5x10?
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/259  --—----



<<Continuacion>>

10.5 Apéndices refrigerados y congelados (cabeza, lengua, patas y cola)

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

M M
Aerobios meséfilos (30°C) 2 3 5 2 5x10° 107
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/259  ------

10.6 Carnes crudas, picadas y molidas

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

M M
Aerobios mesdfilos (30°C) 2 3 5 2 108 107
Escherichoa coli 5 3 5 2 50 5x10?
Staphylococcus aureus 7 3 5 2 10? 108
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g9  ------
Escherichoa coli O157:H7 10 2 5 0 Ausencia/25g9  ------

10.7 Preparados de carnes refrigeradas o congeladas ( hamburguesas, milanesas, croquetas
y otros agentes empanizados o aderezados)

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

M M
Aerobios mesofilos (30°C) 2 3 5 2 10° 107
Escherichoa coli 5 3 5 2 50 5x10?
Staphylococcus aureus 7 3 5 2 10? 108
Clostridium perfringens(*) 5 3 5 2 10 10?
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/259  --—----
Escherichoa coli O157:H7 10 2 5 0 Ausencia/259  --—----

(*)S6lo para productos con embalaje, pelicula impermeable o atmésfera modificada o al vacio en

lugar de aerobios mesofilos



<<Continuacion>>

10.8 Carnes secas, seco-saladas ( charqui, chalona, cecina)

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

m M
Staphylococcus aureus 6 3 5 1 10? 103
Clostridium perfringens 6 3 5 1 10? 103
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/259  ------

10.9 Embutidos crudos ( chorizos, salchichas tipo huacho, otros) y piezas carnicas crudas (

jamaén serrano, jamoén crudo, panceta, otros)

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

m M
Aerobios mesofilos (30°C) 1 3 5 3 10° 107
Escherichoa coli 6 3 5 1 50 5x10?
Staphylococcus aureus 6 3 5 1 10? 108
Clostridium perfringens 6 3 5 1 10? 108
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/l259  ------

10.10 Embutidos crudos madurados ( chorizos, salami, salchichén, otros)

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

m M
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 10?
Clostridium perfringens 6 3 5 1 10? 10®

Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/l259  ------



<<Continuacion>>

10.11 Embutidos con tratamiento térmico (Curados: jamon inglés, tocino, costillas, chuletas,
otros. Escaldados: hot dog, salchichas. Fiambres: jamonada, mortadela, pastel de jamon,
pastel de carne, longaniza, otros. Cocidos: queso de chancho, morcilla, relleno, chicharron
de prensa, paté, otros)

Agente microbiano Categoria  Clase n c Limite

m M
Aerobios mesofilos (30°C) 3 3 5 1 5x10* 5x10°
Escherichoa coli 6 3 5 1 10 102
Staphylococcus aureus 6 3 5 1 10 10?
Clostridium perfringens 6 3 5 1 10 10?
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/259  --—----
Listeria monocytogenes 10 2 5 0 Ausencia/l25g9  --—----

FUENTE: Ministerio de salud (2008)

2.6 ALTERACION MICROBIANA DE LAS CARNES ROJAS FRESCA

Segun Jay, J (2000), las carnes son los mas perecederos de todos los alimentos importantes.
Las carnes contienen una abundancia de todos los nutrientes necesarios para el crecimiento
de bacterias, levaduras y mohos, y una cantidad adecuada de estos constituyentes existe en
las carnes frescas en forma disponible. Carnes de frescas tales como la de vaca, cerdo y
cordero, y también las aves de corral frescas, los alimentos marinos y las carnes tratadas
tienen valores de pH dentro del intervalo de crecimiento de la mayoria de microorganismos.
Los contenidos de nutrientes y humedad son adecuados para sustentar el crecimiento de la
mayoria de los microorganismos relacionados (Jay, 2000).

2.7 REFRIGERACION Y CONGELACION

Por refrigeracion se entiende la reduccion y el mantenimiento de la temperatura de los
alimentos por encima de su punto de congelacion, siendo las temperaturas mas habituales
las comprendidas entre 8°C y -1°C. Es decir, la refrigeracion implica tan s6lo cambios en el
calor sensible del producto. Este descenso de temperatura ralentiza el crecimiento de los
microorganismos, de las actividades metabdlicas de los tejidos animales tras su sacrificio y

de los tejidos vegetales tras su recoleccion, de las reacciones quimicas y enzimaticas y de la
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pérdida de humedad. La refrigeracidn de los alimentos alarga su vida util durante un periodo
limitado de tiempo (dias 0 semanas) que depende, entre otros factores, de las caracteristicas
del producto y de la temperatura de almacenamiento. En cambio, la congelacion supone un
mayor descenso de la temperatura del alimento, hasta por debajo de su punto de congelacion,
teniendo en cuenta que en la mayoria de los alimentos la congelacion se inicia a temperaturas
inferiores a los 0°C. Para la conservacion a largo plazo, los alimentos se congelan y
mantienen habitualmente a -18°C. La congelacién no solo implica cambio en el calor
sensible del alimento, si no también es necesario eliminar el calor latente asociado al cambio
de fase correspondiente a la transformacion de una parte del agua liquida en hielo. Este
cambio de estado del agua es la principal diferencia entre la refrigeracion y congelacion.
Como consecuencia de la formacion de cristales de hielo, gran parte del agua se inmoviliza
y no esta disponible ni como disolvente ni como reactivo y la difusion de las especies
quimicas estd muy limitada. De esta forma se detiene el crecimiento y la actividad de los
microorganismos y se reduce notablemente la velocidad y las reacciones quimicas y

enzimaticas (Ordofiez, J. 1998).

2.8 PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Valdez (2011) menciona que el Plan de Higiene y Saneamiento describe los procedimientos
que se llevan a cabo diariamente antes, durante y después de las operaciones para prevenir
la contaminacion del producto. Estos procedimientos aseguran procesos higiénicos que
eliminen peligros potenciales de la produccion de alimentos. ElI Plan de Higiene y
Saneamiento es un documento que permite normalizar las actividades de higiene y
saneamiento (como limpieza, desinfeccion y otros) de tal forma que siempre se realicen del

mismo modo.

2.9 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

FAO (2003), menciona que las Buenas Practicas De Manufactura (BPM) son la conformidad
con los cddigos de préacticas, normas, reglamentos y leyes referentes a la produccion,
elaboracion, manipulacion, etiquetado y venta de alimentos impuestos por érganos
sectoriales, locales, estatales, nacionales e internacionales con el fin de proteger al pablico

de enfermedades, adulteraciones de los productos y fraudes.



Las BPM son una combinacion de procedimiento de manufactura y calidad con el objetivo
de asegurar que los productos sean elaborados de manera consistente segun sus
especificaciones y evitar la contaminacion del producto por fuentes internas o externas
(INDECOPI,2003).

2.10 EL SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (HACCP)

ICMSF (1991) el sistema HACCP supone un planteamiento sistematico para la
identificacion, valoracién y control de peligros en los alimentos, evita multiples debilidades
inherentes al enfoque de la inspeccion y los inconvenientes que presenta la confianza en el

analisis microbioldgico.

Forsythe y Hayes (2002) sefiala que el sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de
control (HACCP) es una forma de conseguir una produccion higiénica de alimentos
previniendo sus problemas. No incluye la calidad del producto. Se evaltan los peligros del
proceso de produccidn y sus riesgos relativos. Después se establecen los procedimientos de
control y verificacion para mantener la elaboracion de un producto aceptable
higiénicamente, controlando para ello las etapas claves del proceso de produccién en las que

se hayan identificado peligros.

2.10.1 VENTAJAS DEL SISTEMA HACCP

Segun La Organizacién de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién

(2002), el sistema HACCP, que se aplica a la gestion de la inocuidad de los alimentos:

- Utiliza la metodologia de controlar los puntos criticos en la manipulacion de

alimentos, para impedir que se produzcan problemas relativos a la inocuidad.

- Tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar los
peligros especificos y las medidas necesarias para su control, con el fin de garantizar

la inocuidad de los alimentos.
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- Este sistema puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el productor
primario hasta el consumidor; conlleva al uso eficaz de los recursos, ahorro para la
industria alimentaria y el responder oportunamente a los problemas de la inocuidad

alimentaria.

- Aumenta la responsabilidad y el grado de control de los fabricantes de alimentos,
ya que los manipuladores de alimentos tengan interés en comprender y asegurar la
inocuidad de los alimentos. Tiene flexibilidad para ajustarse a los cambios, como
nuevos disefios del equipo, cambios en los procedimientos de la elaboracion o

avances tecnolégicos.

2.10.2 ALGUNAS LIMITACIONES DEL HACCP

Jay (2000) menciona que, si bien es el mejor sistema ideado hasta ahora para controlar los
peligros microbiologicos de los alimentos desde la granja hasta la mesa, la aplicacion
uniforme del HACCP en la fabricacion y en las industrias del servicio de alimentos no sera

sin algan debate. Entre las cuestiones y asuntos fijos estan los siguientes:

- El HACCP requiere la formacion de los manipuladores de alimentos no
profesionales, especialmente en la industria del servicio de alimentacién y en los
hogares; queda por ver si esto se conseguira. EI hecho de que estos individuos no

lleguen a un conocimiento adecuado del HACCP podria llevar al fracaso.

- Para que sea eficaz, este concepto debe ser admitido no sélo por quienes tratan los
alimentos sino también por sus inspectores y por el pablico. Su aplicacién ineficaz
a cualquier nivel puede ser perjudicial para el éxito total de un producto.

- Se prevé gue los expertos discreparan en lo que se refiere a si un determinado paso
es un PCC, y a cdmo supervisar mejor estos pasos. Esto tiene la posibilidad de

mermar la confianza de otros en el sistema HACCP.

- La adopcion del HACCP por la industria tiene la posibilidad de ofrecer a los
consumidores la falsa seguridad de que un producto es inocuo, y por consiguiente,

no hay necesidad de adoptar las precauciones habituales entre la compra y el
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consumo de un producto. Es necesario que los consumidores estén informados de
que la mayor parte de los brotes de enfermedad transmitida por alimentos son
debido a errores en la manipulacion de los alimentos, tanto en los hogares como en
los establecimientos del servicio de alimentacion, y de que no importa que
cualesquiera que sean los pasos que adopte un fabricante, los postulados del
HACCP deben ser observados después de que los alimentos son comprados para el

consumao.
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3.1.

I1l. METODOLOGIA

LUGAR DE EJECUCION

El presente trabajo se realizo en la empresa CARNICOS S.A, en la Planta ubicada en Jr.

Ayacucho 3367 San Martin de Porres- Lima.

3.2.

3.2.1.

MATERIALES

NORMAS Y REGLAMENTOS

Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria. DS 004-2011.AG (Ministerio de
Agricultura 2011).

Reglamentos sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas. Decreto
Supremo N° 007-98-S.A. (MINSA 1998).

Resolucion Ministerial 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicacion Del
Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas (Ministerio de Salud
2006)

Resolucién Ministerial N° 591-2008/MINSA. Norma Sanitaria que establece los
criterios Microbiolégicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y
Bebidas de Consumo humano (MINSA 2008).

NTP 201.055 2008. Norma Técnica Peruana: Carne y productos carnicos

Manual de Procedimientos para la Vigilancia Sanitaria de los establecimientos de
fabricacion, almacenamiento de alimentos y bebidas. Ficha de Vigilancia Sanitaria
MINSA 2006.



3.2.2. FICHA DE EVALUACION SANITARIA

Se aplicd la Ficha de evaluacion sanitaria sefialada en el Manual de procedimientos para la
vigilancia sanitaria en salud ambiental (2006), especificamente como procedimiento para la
vigilancia sanitaria de los establecimientos de fabricacién, almacenamiento vy

fraccionamiento de alimentos y bebidas.

3.2.3. DOCUMENTOS INTERNOS DE LA EMPRESA

- Control de ingreso de materia prima (carcasas de res y cerdo)

- Control de salida de producto terminado

3.3. METODOLOGIA

La secuencia de actividades se presenta a continuacion en la Figura 1 donde se muestra

paso a paso la metodologia realizada desde la etapa inicial hasta la etapa final.

3.3.1. ENTREVISTA CON GERENCIA

Se realizd una entrevista con el Gerente General quien fue la persona que tuvo la iniciativa
de solicitar una asesoria de un profesional externo para implementar los sistemas de calidad
necesarios que le permitan asegurar la inocuidad y que funcione como herramienta de
prevencion ante cualquier peligro o desviacion posible , ademas del interés en la obtencién
de la Autorizacion Sanitaria para el establecimiento emitida por el ente competente
SENASA, lo cual le permitiria acceder a nuevos mercados y traer como resultado un mayor

crecimiento.

Se le manifestd a Gerencia de los pasos y metodologia a seguir para la implementacién del
Plan HACCP y sus pre-requisitos como el Manual de Higiene y saneamiento y manual de
Buenas Préacticas de Manufactura asi como las ventajas de la aplicacion de las mejoras. Se
utiliz6 la autorizacion para realizar una inspeccion y verificacién in situ de los procesos,
procedimientos, condiciones de planta, etc; asi como también la documentacion interna de
la empresa (si es que la tuviera) y permisos para realizar entrevistas con el personal, todo

ello con el objetivo de lograr el diagnostico inicial.
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Entrevista

Gerencia
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Saneamiento

Elaboracion e
implementacion de
Manual de BPM

A

4

Elaboracion e
implementacion de Plan
HACCP

Figura 1: Flujo de secuencia de actividades realizadas

3.3.2. RECOPILACION DE INFORMACION PRELIMINAR

a. REVISION DE DOCUMENTACION INTERNA DE LA EMPRESA

Se solicito la autorizacion del Gerente General para la revision de documentacion interna
disponible y verificar de qué controles disponen como control de ingreso de materias primas,

salida de producto terminado, registro de reclamos, etc; con el fin de determinar los puntos
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débiles que se presentan en lo que respecta a control de calidad con el objetivo de obtener

un diagnostico inicial.
b. OBSERVACION IN SITU

Se realizd6 un primer recorrido en las instalaciones con la finalidad de realizar un
reconocimiento de las etapas del proceso de forma detallada: infraestructura, manejo e
higiene del personal, vestuarios, servicios higiénicos, de las condiciones de limpieza e
higiene de areas y equipos, productos quimicos e implementos de limpieza y desinfeccion,
condiciones de los utensilios, del manejo de residuos sélidos, ubicacion de equipos,
entradas, salidas, riesgo de contaminacién cruzada, controles de ingreso de materias primas,
salidas de producto terminado, etiquetado, informacion de etiqueta, lotes, manejo de
almacenamiento, cAmaras de frio, temperaturas de trabajo, etc.; con la finalidad de identificar

los puntos deficitarios para elaboracidn del diagndstico inicial.

Se considerd que esta primera visita es de suma importancia para la recopilacién de
informacion para la posterior visita donde se aplicaria la Ficha de evaluacion sanitaria en un

segundo recorrido.

C. APLICACION DE FICHA DE EVALUACION SANITARIA

Se aplico la Ficha de evaluacién sanitaria sefialada en el Manual de procedimientos para la
vigilancia sanitaria en salud ambiental (2006), especificamente como procedimiento para la
vigilancia sanitaria de los establecimientos de fabricacion, almacenamiento vy
fraccionamiento de alimentos y bebidas, la cual fue realizada en una segunda visita. Se
realizé el recorrido con una mejor vision y comprension de cada etapa, ya que se contaba
con un reconocimiento general de los procesos y condiciones de la Planta en la primera
visita. Se verificd si las condiciones cumplen o no cumplen con D.S. N.° 007-98-SA,

Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.
Los aspectos que se evaluaron en la Ficha de evaluacion fueron los siguientes:
- Condiciones del Local, distribucion, iluminacion, ventilacion.
- Abastecimiento y tratamiento de agua.

- Aspectos operativos
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- Condiciones de almacenamiento

- Personal: salud, higiene, capacitaciones

- Condiciones servicios higiénicos y vestuarios

- Programa de higiene y saneamiento

- Desague

- Manejo de desechos solidos

- Limpieza y condiciones de equipos y utensilios
- Control de calidad sanitaria

- Saneamiento ambiental

El objetivo de la aplicacion de la Ficha de evaluacion es obtener como referencia un
resultado numérico que califica las condiciones de la Planta, de esta manera se obtendran los
aspectos en los que se tienen los puntajes méas bajos indicando los aspectos deficitarios para
la aplicacion de las mejoras correspondientes.

d. ENTREVISTA AL PERSONAL

Se realiz6 una entrevista al azar del personal a 3 trabajadores (dos de ellos de produccion y
un personal de reparto) para evaluar el grado de conocimientos en temas de Buenas Practicas
de Manufactura, lavado de manos, inocuidad, higiene, HACCP, etc. La entrevista también
consistio en obtener mayor informacién de detalles de los procesos operativos y las acciones
que toman y cémo proceden ante cualquier problema que se pueda presentar durante las
actividades.

3.3.3. DIAGNOSTICO INICIAL

Con la informacién preliminar obtenida en la documentacion interna de la empresa, la
observacién insitu, la aplicacién de la Ficha de evaluacion sanitaria y la entrevista al personal
se logro obtener un diagnostico inicial , el cual nos indico las condiciones de partida y revelo

los puntos débiles y aspectos a corregir para la posterior aplicacion de la propuesta de mejora.
En esta etapa se considero:

- Identificar los no cumplimientos de los pre-requisitos: Higiene y Saneamiento y
BPM.
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3.3.4.

Evaluar: la procedencia de la carne, proveedores y autorizaciones.

Verificar las condiciones de infraestructuras e instalaciones como ubicacion,
acabados, iluminacion, ventilacion, distribucién de ambientes, equipos, materiales,

servicios higiénicos, vestuarios, abastecimiento de Aguay disposicion de Residuos.

Revisar y evaluar el flujo de procesamiento, los riesgos de contaminacion cruzada,

condiciones de las cdmaras, dispositivos de control de temperatura, etc.

Evaluar las condiciones de higiene del personal, control de salud, nivel de
conocimientos sobre temas de BPM, Higiene y Saneamiento, conceptos basicos de
HACCP.

Evaluar condiciones de limpieza y desinfeccion del local, fumigacion, frecuencias.

Verificar las condiciones de limpieza del transporte, procedimientos de carga y

descarga.

Verificar que el rotulado cumpla con lo establecido segin con la Norma
Metroldgica Peruana para productos envasados sefialada en el Reglamento sobre
Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas DS 007-98-SA
(MINSA,1998).

PROPUESTA DE MEJORA

ELABORACION E IMPLEMENTACION DE PROGRAMA DE HIGIENE
Y SANEAMIENTO

En esta etapa se considero:

Elaborar el procedimiento de limpieza y desinfeccion de areas de la planta, equipos
y utensilios como: moledora de carne, cortadora-sierra, mesas de trabajo,
empacadora al vacio, jabas, tablas de picar, cuchillos, etc. Definir los productos
quimicos y soluciones a utilizar que cuenten con Resolucion Directoral de
Autorizacion de Comercializacion de la entidad competente, ficha técnica y hoja de

seguridad.

Determinar la frecuencia de los analisis medicos al personal de produccion, calidad
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y despacho; los analisis fueron: BK-tuberculosis, ELISA, Hepatitis B.

- Implementar el control de higiene del personal, donde evaluamos el uso adecuado,

limpio y completo de la indumentaria y aspecto personal.

- Realizar un programa de fumigacion de planta, programa de limpieza y
desinfeccion de tanque elevado y trampa de grasa. La empresa seleccionada debe
contar con la resolucion directoral de autorizacion de comercializacion, fichas

técnicas y hojas de seguridad de cada producto quimico utilizado para el servicio.

- Crear un procedimiento de verificacion de plagas y control de cebaderos con un
plano de ubicacién; el seguimiento confirma la efectividad del servicio, y de

presentarse evidencias se aplicarian las medidas correctivas.

- Realizar procedimientos de control de agua como: control de cloro libre residual,
por lo que se controla antes del inicio de actividades para verificar si se encuentra
dentro de los limites. Ademas, realizar el procedimiento de control microbioldgico
del agua, para verificar el cumplimiento de acuerdo con el Reglamento de la Calidad
de Agua para el consumo Humano DS 031-2010 SA (MINSA, 2010) .

- Implementar el Procedimiento de limpieza de vehiculos de transporte.

- Realizar la validacion del plan de higiene, donde anualmente se toman muestras de:

Superficies vivas (manos), inertes (equipos) y ambiente.

b. ELABORACION E IMPLEMENTACION DE MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

En esta etapa se considero:

- Implementar un programa de capacitacién anual que incluye conceptos de BPM,
Higiene y Saneamiento, manipulacion de alimentos, habitos del personal,
caracteristicas y calidad de la carne, HACCP: definiciones y PCC, cadena de frio,

almacenamiento, etc.

- Realizar un programa de mantenimiento preventivo y calibracién de equipos como:

cortadoras, empacadora al vacio, equipos de frio, termdmetros, balanzas, etc.
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- Elaborar el procedimiento de control de materia prima en el cual se evalta las
condiciones de llegada de las carcasas de res y cerdo como la temperatura (no debe

exceder los 5°C) y caracteristicas organolépticas como color, olor y textura.

- Implementar el procedimiento de verificacion de temperatura de camaras al
momento de iniciar labores; tanto para sala de procesamiento como para camaras

de frio.

- Elaborar el procedimiento de control de producto terminado, donde se verifica olor,
color, textura, condiciones de empacado, datos del rotulado, temperatura de salida
de planta (a una temperatura no mayor a 4°C para refrigerados y -18°C para
congelados).

C. ELABORACION E IMPLEMENTACION DE PLAN HACCP
En esta etapa se considero:

- Seguir los lineamientos de la norma sanitaria para la Aplicacion de Sistema HACCP
en la fabricacion de Alimentos y Bebidas RM 449-2006/ MINSA ( MINSA,2006)

- Identificar los ambientes de la planta asi como los equipos para proyectarlo en el

plano de distribucion y flujo de operaciones.

- Elaborar las fichas técnicas de cada producto basadas en la Norma Técnica Peruana
Carne y Productos Carnicos NTP 201.055 2008; y de acuerdo a los Criterios
Microbiol6gicos RM 591-2008/ MINSA (MINSA, 2008).

- Elaborar el diagrama de flujo de cada etapa de procesos y describir cada etapa.
- Elegir a los miembros del Equipo HACCP vy especificar sus funciones.

- Identificar, a través del arbol de decisiones, aquellas etapas consideradas como
puntos criticos de control, y asi aplicar los procedimientos adecuados para reducir

al minimo cualquier riesgo de contaminacion.

- Elegir el producto y limite con el cual se controla el PCC resultante. La etapa
identificada fue la desinfeccion, por lo que la eleccion se basa en el desinfectante a

utilizar y su dosificacion. En este caso la eleccion fue dioxido de cloro a 200 ppm.
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De esta manera reducimos al méximo posible la contaminacion inicial proveniente
de los camales de sacrifico. Gran parte de la contaminacion en el proceso de
sacrificio se debe a cuchillo de deguello, piel del animal, manos de manipuladores,

recipientes de almacenaje, etc (Jay, 2000).
Realizar una programacién de andlisis microbioldgicos para producto terminado.

Elaborar los procedimientos de atencién de reclamos y producto no conforme;

detallando, fechas, lotes, posibles causas, medidas correctivas y preventivas.

Elaborar los procedimientos de recolecta de producto, donde de darse el caso de no
contar con un evento real que ponga en riesgo la salud del consumidor; se establecid
realizar simulaciones anuales donde nos contactamos con clientes y verificamos
que los datos de contacto se encuentren actualizados, evaluando asi la capacidad de

respuesta.
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I\V. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. ENTREVISTA CON GERENCIA

Se realizd la entrevista con el Gerente General en las oficinas administrativas de la empresa.

Se procedio a explicar de forma detallada la metodologia a seguir, el tiempo aproximado de
la implementacion asi como los puntos en los que tendria que invertir la empresa para llevar
a cabo con éxito su ejecucion. Se comprendi6 totalmente que para lograr dichos objetivos,
no sélo es necesario el compromiso de la asesora de Control de Calidad en realizar el trabajo
sino también de la gerencia, de su disposicion para aceptar los cambios que sean necesarios;

asi como facilitar los recursos necesarios para realizar la implementacion.

Se obtuvo la aprobacion y compromiso de Gerencia para facilitar los recursos garantizar el

cumplimiento de los pasos necesarios para lograr los objetivos.

Se concluy6 obteniendo el compromiso de confidencialidad ante toda informacion

evidenciada.

Se obtuvo la autorizacion para lo siguiente:

- Entrevistar al personal

- Realizar minimo 2 visitas previas al diagndstico inicial

- Observacion insitu

- Revision de documentacion interna

- Implementacion de Plan de Higiene y Saneamiento, Buenas Préacticas de
Manufactura y Plan HACCP.



4.2. RECOPILACION DE INFORMACION PRELIMINAR

4.2.1. REVISION DE DOCUMENTACION INTERNA DE LA EMPRESA

Se realiz6 la revision de los documentos con que cuenta la empresa referente a controles de

calidad y se evidenciaron los siguientes:

- Registro de ingreso de materia prima: archivo de tickets de ingreso por camales,
tanto de res y cerdo, registro en Excel de los mismos. En cada ticket sefialan el

numero de pieza y fecha de beneficio del animal.

- Registro de salida de producto terminado en forma manual (cuaderno de registro)

detallando el cliente, el producto solicitado y el peso.

- Certificados de Fumigacion, realizado cada 6 meses.

Sefalaron que realizan mantenimiento de sus equipos pero no contaban con documentacion

que lo evidencie.

No se evidenciaron controles de los procesos, control de temperaturas de cémaras,
temperatura de vehiculos, limpieza y desinfeccidn, registros de reclamos de clientes, registro
de producto no conforme, fichas técnicas, etc.

4.2.2. OBSERVACION INSITU

Se realiz6 una visita de reconocimiento en las instalaciones para evaluar cada proceso,
higiene de personal, condiciones sanitarias, distribucion de ambientes, limpieza y
desinfeccion, control de ingreso de materia prima y salida de producto terminado,

almacenamiento en camaras, etiquetado, etc. Se observo lo siguiente:

- Respecto a la distribucion de ambientes cumplié con lo establecido en su mayoria
para evitar riesgo de contaminacion cruzada. Bafios y vestuarios en zona lejana de

sala de procesos al igual que zona de desechos solidos.
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La lejania de dichos ambientes de la sala de procesos, hace que disminuya el riesgo

de contaminacion cruzada.

Contaron con camara de refrigeracion y congelacion con panel de temperatura; la
temperatura de las cAmaras se encontraron a 4°C para refrigerados y -18°C para
congelados; lo cual se considerd insuficiente para lograr la temperatura ideal en el

centro del producto.

Personal utilizaba la indumentaria completa, pantalén blanco, chaqueta, toca,
tapabocas, botas, pero la usaban incorrectamente, alguno de ellos con tapaboca

debajo de la nariz y otros con la toca sin cubrir totalmente el cabello.

Se evidencid lavadero de manos a pedal, antes del ingreso a sala de procesos de tal
forma que se manipule con las manos lo minimo indispensable. Contaron con jabén
liquido con color y olor y gel desinfectante comercial. Se solicité una prueba a un
operario sobre el procedimiento de lavado de manos, lo realiz6 en muy corto tiempo

sin cubrir la totalidad del area de las manos.

En la recepcion de materia prima se realizaba la limpieza de las carcasas con agua,
considerando que deberia ser con un desinfectante para carnes, ya que las carcasas
podrian ingresar con una gran carga microbiana por la manipulacion tanto del
personal como de los utensilios realizados durante el beneficio del animal en el

camal.

Se observd que no realizan control de temperatura a la salida del producto
terminado, ya que se considera un punto importante para verificar que se esta

cumpliendo la cadena de frio.

Se verifico que no se le asigna un lote completo al producto, donde se pueda
identificar procedencia de materia prima, fecha de beneficio del animal, etc ante
cualquier reclamo o producto no conforme. La asignacion de lote era un nimero

que le llamaban “el nimero de la semana”.
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4.2.3. APLICACION DE FICHA DE EVALUACION SANITARIA

Se aplico la ficha de evaluacion sanitaria, se presentaron los resultados de acuerdo a la Tabla
2, en el cual se observo que la empresa obtuvo un puntaje de 120 de 236 puntos equivalente
al 50.85 por ciento de cumplimiento el cual significa que requiere una vigilancia con
frecuencia forzosa, por lo que requiere una aplicacion de mejoras inmediatas para poder

corregir las deficiencias presentadas.

Tabla 2: Resultados de ficha de evaluacién sanitaria

ITEM RUBROS CALIFICACION PUNTAJE

1 Local

1.1 Ubicacion alejada de focos de Sl=4 4
contaminacion

1.2 Vias de acceso adecuadas y debidamente SI=2 2
pavimentadas

1.3 Exclusividad en la fabrica de alimentos Si=4 4

1.4 Pisos, paredes, tachos de material adecuado Sl=4 2
y de facil limpieza e higienizacion

15 lluminacién adecuada SI=2 0

1.6 Ventilacién adecuada SI=2 2

1.7 Acceso al local debidamente protegido SI=2 0
Calificacion Parcial 20 PUNTOS 14 PUNTOS
% Parcial 70%

2 ABASTECIMIENTO Y

TRATAMIENTO DE AGUA

2.1 Se utiliza agua potable segura Sl=4 4

2.2 Abastecimiento suficiente Si=4 4

2.3 Almacenamiento seguro sin riesgo de Sl=4 0
contaminacion

2.4 Tratamiento con cloro u otro tratamiento Si=4 0

25 Realizan controles periddicos F.Q y M.O SI=2 0

2.6 Se llevan los registros de tratamiento de SI=2 0
agua
Calificacion Parcial 20 PUNTOS 8 PUNTOS
% Parcial 40%
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<<Continuacion>>

3 ASPECTOS OPERATIVOS
3.1 Distribucién adecuada de ambientes de SI=4 3
produccién
3.2 Ambientes sin riesgo de contaminacién Sl=4 0
cruzada
3.3 Zona de procesos sin productos o SI=2 0
materiales ajenos a los productos que se
elaboran
3.4 Equipos presentan dispositivos de SI=2 2
seguridad y control
3.5 Mantienen registros de controles en SI=4 0
proceso
3.6 Céamaras de conservacion en buen estado SI=2 1
de mantenimiento e higiene
3.7 Personal de un &rea definida no transita por SI=2 0
otras areas no autorizadas
3.8 Facilidades en zona de proceso para lavado Sl=4 4
y desinfeccion de manos cuando sea
necesario
Calificacion Parcial 24 PUNTOS 10 PUNTOS
% Parcial 41.66%
4 ALMACENES
4.1 Almacenes para insumo
41.1 Uso exclusivo Sl=4 2
4.1.2 Condiciones adecuadas Sl=4 2
4.1.3 Estantes/tarimas a 20cm de suelo SI=2 2
4.2 Almacén producto final
4.2.1 Uso exclusivo Sl=4 2
4.2.2 Condiciones adecuadas Sl=4 3
4.2.3 Estantes/tarimas a 20cm de suelo SI=2 2
4.2.4 Estantes a 10cm del suelo para productos SI=2 2
perecibles
4.3 Almacén productos quimicos para limpieza
4.3.1 Uso exclusivo Sl=4 2
4.3.2 Condiciones adecuadas Sl=4 4
4.3.3 Estantes/tarimas a 20cm de suelo SI=2 2
Calificacion Parcial 32 PUNTOS 25 PUNTOS
% Parcial 78.12%




<<Continuacion>>

5 PERSONAL
51 Personal en buen estado de salud SI=2 1
5.2 En condiciones adecuadas de aseo personal Sl=4 1
53 Manos sin cortes SI=2 2
5.4 Cabello corto y/o adecuadamente cubierto SI=2 0
55 Sin sortijas, pulseras o cualquier otra joya SI=2 0
5.6 Adecuadamente uniformados SI=4 3
5.7 Personal de limpieza con delantal y botas Sl=4 4
5.8 Cuentan con personal profesional Sl=4 0
5.9 Cuentan con personal técnico calificado Sl=4 0
5.10 Capacitados en higiene, limpiezay BPM SI=4 0
Calificacion Parcial 32 PUNTOS 11 PUNTOS
% Parcial 34.371%
6 SERVICIOS HIGIENICOS Y
VESTUARIOS
6.1 Vestuarios en cantidades adecuadas SI=4 1
6.2 Vestuarios limpios, ordenados, uso SI=2 0
exclusivo
6.3 Vestuarios separados de los SS.HH SI=2 2
6.4 SS.HH en nimero de acuerdo a norma Sl=4 4
6.5 SS.HH del personal, minimos con jabén SI=2 0
liquido y papel toalla
6.6 SS.HH limpios, ubicacion adecuada Sl=4 4
6.7 SS.HH funcionamiento adecuado SI=4 4
6.8 Tiene avisos que indique obligacion de SI=2 0
lavarse las manos después de uso de SS.HH
Calificacion Parcial 24 PUNTOS 15 PUNTOS
% Parcial 62.50%
7 PROGRAMA DE HIGIENE Y
SANEAMIENTO
7.1 Cuentan con programa de higiene y SI=4 0
saneamiento
7.2 Realizan limpieza y desinfeccion de SI=4 2
equipos y utensilios
7.3 Realizan limpieza y desinfeccién de sala de Sl=4 2
procesos
7.4 Tienen programa de control de insectos y Sl=4 0
roedores
75 Acceso a animales restringido SI=2 0
7.6 Controlan el nivel de cloro residual SI=2 0
7.7 Realizan control de higiene de personal SI=2 0
7.8 Cuentan con registros Si=2 0
Calificacion Parcial 24 PUNTOS 4 PUNTOS
% Parcial 16.66%




<<Continuacion>>

8 DESAGUE
8.1 Las canaletas se encuentran protegidas SI=2 2
8.2 Las canaletas se encuentran en buen estado SI=2 1
de mantenimiento y limpieza
Calificacion Parcial 4 PUNTOS 3 PUNTOS
% Parcial 75%
9 RESIDUOS
9.1 Recipientes de material adecuado con bolsa Sl=4 2
y tapa
9.2 Tachos en sala de procesos en buen estado Sl=4 2
y limpios
9.3 Existe contenedor principal, alejado y en SI=2 2
buenas condiciones de mantenimiento
9.4 La eliminacion se realiza de forma SI=4 4
periddica
Calificacion Parcial 14 PUNTOS 10 PUNTOS
% Parcial 71.40%
10 EQUIPOS Y UTENSILIOS
10.1 Material resistente a la corrosion Sl=4 3
10.2 El material no transmite sustancias toxicas, SI=2 2
olores y sabores desagradables al alimento
10.3 Adecuado estado de conservacion SI=2 1
104 En adecuadas condiciones sanitarias Sl=4 2
10.5 Disefio adecuado para limpieza 'y Sl=4 2
desinfeccion
10.6 Equipos de refrigeracion con dispositivos SI=2 2
de lectura operativos
Calificacion Parcial 18 PUNTOS 12 PUNTOS
% Parcial 66.66%
11 CONTROL DE CALIDAD SANITARIA
111 Mantienen registros de controles realizados SI=2 0
11.2 Cuentan con profesional capacitado en SI=2 0
temas de BPM
11.3 Tienen registros de las quejas de los SI=2 0
clientes
114 Los registros permiten facil rastreabilidad SI=2 0
de un producto
115 Las M.P e insumos son controlados a través SI=2 0
de certificacion de proveedor
11.6 Sélo se utiliza aditivos permitidos en el SI=2 2
CODEX alimentarius
11.7 Los envases utilizados son de material SI=2 2
inocuo y de un solo uso
11.8 Los envases mantienen su calidad sanitaria SI=2 2
y no afectan la composicion del producto
11.9 Envases retornables debidamente lavados y SI=2 2

esterilizados, manteniendo la inocuidad



<<Continuacion>>

Calificacion Parcial 18 PUNTOS 8 PUNTOS
% Parcial 44.44%
Calificacion Total 236 PUNTOS 120
% Obtenido Total 50.85%
PUNTAJE TIPO DE VIGILANCIA COLOR DISTINTIVO
<51% Vigilancia con frecuencia forzosa Rojo
51% - 75% Vigilancia con frecuencia normal Amarillo
>76% Vigilancia con frecuencia reducida Verde

FUENTE: Tomado de Ministerio de Salud (2006)

A continuacion el analisis de cada aspecto evaluado en la ficha de evaluacion sanitaria:

a. LOCAL

Segln DS 007-98-SA, las fabricas de alimentos y bebidas no deberan instalarse a menos de
150 metros del lugar en donde se encuentre ubicado algun establecimiento o actividad que
por las operaciones o tareas que realizan ocasionen la proliferacion de insectos, desprendan

polvo, humos, vapores o malos olores.

La ubicacion del local se encuentra alejado de focos de contaminacién, en una zona
residencial donde no se verifica riesgo de contaminacion ambiental como presencia de
depdsitos de basura, suciedad o malos olores. Las vias de acceso se encontraron adecuadas
y debidamente pavimentadas. Se verifico que el local es exclusivo para procesamiento
primario de carne de res y cerdo. Los pisos, paredes y techos se encontraron de material

adecuado y de facil limpieza.

El aspecto que obtuvo un menor puntaje fue la falta de proteccion y aislamiento para el
ingreso de plagas, las ventanas de ventilacion no contaban con mallas mosquiteras y la parte
inferior de las puertas que dan a la parte exterior (calle) tenian una abertura por donde

podrian filtrarse insectos hacia el interior.

En lo que respecta a iluminacion también obtuvo un puntaje deficiente con un alumbrado
muy bajo con presencia de sombras, lo cual podria dificultar la deteccidn de contaminantes

fisicos u otras caracteristicas.
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Se observd una adecuada ventilacion, no presentd concentracién de olores indeseables

humedad o incremento de temperatura.

El porcentaje de cumplimiento respecto al local es del 70 por ciento.

b. ABASTECIMIENTO Y TRATAMIENTO DE AGUA

Segun DS 007-98-SA, en la fabricacion de alimentos y bebidas sélo se utilizara agua que
cumpla con los requisitos fisico-quimicos y bacteriolégicos para aguas de consumo humano
sefialados en la norma que dicta el Ministerio de Salud. Se abasteceran de agua captada
directamente de la red pablica o de pozo y los sistemas que utilice para el almacenamiento
del agua deberén ser construidos, mantenidos y protegidos de manera que se evite la

contaminacion del agua.

Se observo la utilizacion de agua potable de abastecimiento suficiente, no se realiza
tratamiento con cloro, tampoco se realiza un control de Cloro libre residual asi como ain no
realizan controles periddicos fisicoquimicos y microbiol6gicos. No se evidenciaron registros

de control. El porcentaje de cumplimiento en el presente item fue de 40 por ciento.

C. ASPECTOS OPERATIVOS

Segun DS 007-98-SA, las instalaciones de las fabricas de alimentos y bebidas deben tener
unadistribucién de ambientes que evite la contaminacion cruzada de los productos por efecto
de la circulacion de equipos rodantes o del personal y por la proximidad de los servicios

higiénicos a las salas de fabricacion.

Se evidencio en general una adecuada distribucion de los ambientes de produccion, donde
las lineas de res y cerdo se encontraban en ambientes distanciados, cada linea con su propio
personal, mesa de trabajo, etiquetadora propia, etc. Si bien es cierto los ambientes cuentan
con cortinas sanitarias; las areas no se encuentran totalmente protegidas, se requiere una
malla mosquitera para una de las ventanas superiores y evitar en ingreso de insectos, polvo,

etc.

En la zona de procesos se observo la presencia de celulares en una canastilla junto con

lapiceros, tijeras etc, lo cual puede causar un riesgo de contaminacion al manipular los
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celulares que vienen del exterior. Los equipos cuentan con dispositivos de seguridad y
control, las cortadoras sierras cuentan con un boton rojo de seguridad, las camaras de frio

cuentan con panel de control de temperatura.

Se evidencio que no mantienen registros y controles durante los procesos por lo que ante
cualquier desviacion de temperatura llaman al técnico, pero no registran la desviacion lo cual
puede ocasionar problemas posteriores al no identificar adecuadamente la raiz del problema
y asi sucede con otras actividades donde no se registran los controles. Las camaras de
conservacion se encuentran en buen estado, pero sobrepasa la capacidad, productos
desordenados, falta limpieza en anaqueles. El personal operario transita libremente por las
camaras, dejando la puerta abierta en varios casos ya que esta no cierra con facilidad. No
cuentan con un almacenero que se encargue exclusivamente de manipular la mercaderia y
abastecer a produccion. Este transito libre puede causar una contaminacion cruzada y el dejar
las puertas abiertas hacer que las camaras pierda frio y se condense en la parte superior
(techo) en forma de gotas; lo cual podria traer como consecuencia que el producto no logre
llegar a la temperatura ideal en el centro del producto. La zona de procesos si cuenta con
lavadero de manos con los implementos necesarios, jabon liquido, alcohol en gel e

instructivo.
El porcentaje de cumplimiento obtenido fue de 41.66 por ciento.
d. ALMACENES (FRIO)

Segun DS 007-98-SA, todos los ambientes refrigerados deben estar dotados de dispositivos
para la medicion y registro de la temperatura. Dichos dispositivos deben colocarse en un

lugar visible y mantenerse en buenas condiciones de conservacion.

El establecimiento cuenta con camara de conservacion (refrigeracion) y congelacion con
dispositivos de lectura, en general se encuentran en condiciones adecuadas. La temperatura
de camara de refrigeracion se encontrd a 3 °C y de congelacion a -18°C, lo cual no garantiza
que en el centro del producto haya logrado la temperatura de 4°C para refrigerados y -18°C
para congelados en el centro del producto.

Se evidencié en algunas jabas almacenan producto empacado y producto porcionado sin
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empacar. Se almacenan en anaqueles en los espacios laterales de las camaras que cumplen
con las distancias establecidas y en la parte central se almacenan en jabas, colocando una
jaba encima de la otra apiladas; en la jaba de base no se colocaba producto, lo cual es
adecuado, pero esta jaba base (jaba de arrastre) era del mismo color que las demas, pudiendo
ocasionar una confusion y utilizarla posteriormente para colocar producto y causar una
contaminacion al haber entrado en contacto con el piso. Cada dia ingresan carcasas de un
solo proveedor, pero de darse el caso de recepcionar piezas de 2 proveedores en un mismo
dia, estos no se identifican en cadmaras ocasionando una falta de control para el caso de

rastreabilidad ante cualquier no conformidad o reclamo de clientes.

El almacén de materia prima y producto terminado son compartidos ya que constan del
mismo producto donde la Unica diferencia es el corte y empacado para el producto
terminado; estan debidamente separados, aunque se visualiz6 en una misma jaba, materia

primay producto empacado. Se encuentran separados debidamente del piso a mas de 20 cm.

El almacén de productos quimicos se encuentra separados y lejanos a zona de produccion,
sobre estanteria, pero se evidencio elementos que no corresponden como objetos personales

de uno de los trabajadores.

Se obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 78.12 por ciento.

e. PERSONAL

Segun DS 007-98-SA, art.49, el personal gque interviene en las labores de fabricacién de
alimentos y bebidas, 0 que tenga acceso a la sala de fabricacion, no debera ser portador de
enfermedad infectocontagiosa ni tener sintomas de ellas, lo que serd cautelado

permanentemente por el empleador.

Asi como también el articulo 50 sefiala que, el personal debe estar completamente aseado.
Las manos no deberan presentar cortes, ulceraciones, ni otras afecciones a la piel y las ufias
deberan mantenerse limpias, cortas y sin esmalte. El cabello deberéa estar totalmente cubierto.
No deberan usarse sortijas, pulseras o cualquier otro objeto de adorno cuando se manipule
alimentos. Dicho personal debe contar con ropa de trabajo de colores claros proporcionada

por el empleador y dedicarla exclusivamente a la labor que desempefia. La ropa constara de
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gorra, zapatos, chaqueta y pantalon y deberd mostrarse en buen estado de conservacion y

aseo.

Se observo que los operarios cuentan con carnets de sanidad, pero no cuentan con examenes
médicos que garanticen al 100 por ciento que se encuentran en buen estado de salud. El
personal se presentd con indumentaria completa (color claro) : pantalén blanco, chaqueta
blanca, chaleco rojo, botas blancas, toca, tapaboca, guantes; excepto que en algunos casos
se evidencio el uso de cadenas y uniforme con falta de aseo. Si bien es cierto contaban con
lo implementos, lo utilizaban incorrectamente, como por ejemplo el tapaboca debajo de la
nariz, siendo un riesgo de contaminacion directa hacia el producto. Respecto al cabello este
se encontraba ligeramente largo, se evidencio barba y bigote en algunos de ellos, las manos
se encontraron con ufias ligeramente largas en aproximadamente la mitad del personal.
Indicaron que aun no cuentan con personal profesional o personal técnico calificado. Dentro
de la sala de procesos se evidencid una bolsa de pan y taza de café, al parecer tienen
conocimiento de que no deben ingerir alimentos dentro de produccién, indicaron que lo
hicieron por el frio, lo cual no es justificacion. Se evidencio que no todos se lavan las manos
antes de ingresar a sala de procesos o cuando manipulan algun material posiblemente

contaminado.

El porcentaje de cumplimiento obtenido fue de 37.5 por ciento.

f. SERVICIO HIGIENICOS Y VESTUARIOS

Se verificd que cuentan con 2 servicios higiénicos para el personal de produccion, con
lavamanos, inodoro y duchas operativas; asi como también jabdén liquido de marca
comercial. No se verifica papel toalla para el secado de manos ni gel desinfectante, ni

instructivos de lavado obligatorio y procedimiento de lavado de manos.

Segun el Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas N° 007-98

SA respecto al numero de servicios higiénicos, se debe cumplir con lo siguiente:

a. De 1 a9 personas: un inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha, 1 urinario.
b. De 10 a 24 personas: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas, 1 urinario.

c. De 25 a 49 personas: 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas, 2 urinarios.
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d. De 50 a 100 personas: 5 inodoros, 10 lavatorios, 6 duchas, 4 urinarios.
e. Mas de 100 personas: 1 aparato sanitario adicional por cada 30 personas.

Con lo cual se cumple lo sefialado en la presente norma ya que la empresa cuenta con 8

operarios en el area de produccion.

Segln DS 007-98-SA, art.53, los establecimientos de fabricacion de alimentos y bebidas
deben facilitar al personal que labora en las salas de fabricacién o que esta asignado a la
limpieza y mantenimiento de dichas areas, aun cuando pertenezca a un servicio de terceros,
espacios adecuados para el cambio de vestimenta asi como disponer facilidades para

depositar la ropa de trabajo y de diario de manera que unas y otras no entren en contacto.

Contaron con area de vestuario provisional independiente de los servicios higiénicos pero
demasiado pequefio, se presencio desorden respecto al calzado, ropa de calle, etc. En los
lockers almacenaban ropa de trabajo junto con la ropa de calle y sus articulos de limpieza
como jabdn, shampoo, etc, de esta manera se corre el riesgo de que se contamine la ropa de
trabajo, debiendo almacenarla en bolsas separadas ya que no cuentan con una gran cantidad
de lockers como para asignar 2 casilleros por operario, y asi poder realizar una adecuada

separacion.

El resultado de cumplimiento obtenido fue de 62.5 por ciento.

g. PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Se observo que no contaron con Plan de Higiene y saneamiento. Si realizan limpieza y
desinfeccion de equipos y utensilios, sala de procesos, camaras, etc. con productos
comerciales como detergente y lejia comercial al final de la jornada, pero no se realiza al
inicio de las actividades. No contaron con programa de Control de insectos y roedores. No
se realiza control de cloro libre residual. No realizan un control de higiene de personal. Los
implementos de limpieza y otras sustancias quimicas se encontraron en un gabinete separado
y lejano a la zona de produccién. No se evidenciaron registros. La carne fresca es colocada
en jabas, las cuales se enjugan con agua para reutilizarlas, considerando que deberian lavarse

y desinfectarse luego del uso.

El resultado obtenido fue de un 16.66 por ciento de cumplimiento.
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h. DESAGUE

Respecto al desague, contaron con canaletas debidamente protegidas y mantenidas, pero se

verifico falta de limpieza, por presencia de restos carnicos.

Se obtuvo como resultado un cumplimiento del 75 por ciento.

I. RESIDUOS

Segln DS 007-98-SA, art.43, los residuos deben estar contenidos en recipientes de plastico

0 metalicos adecuadamente cubiertos o tapados.

Se verifico que cuentan con recipientes pequefios sin tapa y sin bolsa dentro de la sala de
procesos; estos se encontraron ligeramente sucios. ElI no contar con tapa puede atraer la
presencia de insectos; y el no contar con bolsa interna dificulta la facil limpieza del
contenedor que se encuentra dentro de sala de procesos. Si cuentan con un contenedor
principal alejado de zona de produccién y la eliminacion se realiza de forma diaria al final

de la jornada laboral.

Se obtuvo un resultado de cumplimiento de 71.4 por ciento.

J. EQUIPOS Y UTENSILIOS

Segun DS 007-98-SA, art.37, sefiala que el equipo y los utensilios empleados en la
manipulacion de alimentos, deben ser fabricados de materiales que no produzcan ni emitan
sustancias tdxicas ni impregnen a los alimentos y bebidas olores o sabores desagradables,
gue no sean absorbentes; que sean resistentes a la corrosion y sean capaces de soportar
repetidas operaciones de limpieza y desinfeccidn. La superficie de los equipos deben ser

lisas y exentas de orificios y grietas.

Se evidencid que los equipos como mesa de acero inoxidable, cortadoras sierras, moledora
de carne, empacadora al vacio son de acero inoxidable de material resistente a la corrosion
en buen estado de mantenimiento. Los cuchillos son de acero inoxidable, y los mangos se
encontraron ligeramente deteriorados; respecto a las tablas de picar se encontraron con

algunas rajaduras lo cual trae el riesgo de que se acumule suciedad, humedad y por ende el
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crecimiento de hongos.

El disefio y ubicacion de equipos es parcialmente adecuado para la limpieza y desinfeccion,
ya que si se evidencid un punto de agua, pero este no era suficiente para la limpieza paralela
de los equipos utilizados. Los equipos de refrigeracion cuentan con dispositivos de lectura

operativos.

El resultado obtenido de cumplimiento fue 66.66 por ciento.

k. CONTROL DE CALIDAD SANITARIA

No cuentan con registros de control; no cuentan con personal técnico capacitado en BPM,
no cuentan con registro de reclamos, solo la evidencia por correo electronico o si la queja se
realiza verbalmente no se registra. EI no contar con registros basicos, permite que no exista
una adecuada rastreabilidad del producto ante un reclamo. No se solicita certificado de
calidad de los proveedores. Los proveedores si cuentan con autorizacion sanitaria de

establecimiento.

El resultado de cumplimiento obtenido 44.44 por ciento.

4.24. ENTREVISTA AL PERSONAL

Se realizé para lograr obtener informacion directa y precisa de los operarios que realizan el
trabajo diariamente y producto de ello se obtuvo como resultado que los trabajadores no
cuentan con capacitacién suficiente en temas de inocuidad, buenas practicas de manufactura,
higiene y saneamiento, asi como también conocimientos sobre las caracteristicas y control
de calidad de la carne etc. No tienen claro cuéles son los procedimientos adecuados de

limpieza y desinfeccion de equipos ya que no cuentan con instructivos.

El personal no tiene conocimiento de la forma en la que deben guardar la ropa de trabajo y
de calle en los lockers, de forma separada para evitar una contaminacion cruzada. Asi como
también se evidencio falta de conocimiento en lo que respecta al procedimiento de lavado

de manos.
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El personal no cuenta con capacitacion suficiente en los temas mencionados por lo que

podria ser un riesgo de contaminacion y afectar asi la inocuidad de los productos.

4.3. DIAGNOSTICO INICIAL

El diagndstico inicial fue el resultado de 4 factores evaluados en la recopilacion de
informacion preliminar: documentos internos de empresa, observacion insitu, ficha de

evaluacion sanitaria y entrevista al personal.

Respecto a la documentacion interna, cuentan con un registro basico de ingreso de materia
prima (tickets) y cuaderno de registro donde anotaban los pedidos diarios; el cual no seria
suficiente para manejar un control eficiente ante cualquier desviacién y problema que se
pueda presentar. No se contaba con ningun registro de limpieza de &reas equipos, registros
de limpieza de personal, limpieza de vehiculos de transporte, registro de reclamo de clientes,
fichas técnicas, controles de temperatura de materia prima, producto terminado, registros de
control de temperatura de cdmaras y sala de procesos, registro de control de cloro libre
residual, etc.

En la observacion in situ si se verificd que realizan las actividades, pero no llevan registros
y controles de cada actividad realizada, ello puede llevar a que la actividad no pueda ser

verificada ni identificar al responsable de la ejecucion.

Segln DS 007-98-SA, art.60, las fabricas de alimentos y bebidas estan obligadas a disefiar
y mantener toda la documentacion relacionada con el registro de la informacion que sustenta
la aplicacion del Plan HACCP. Los procedimientos de control y seguimiento de puntos
criticos aplicados y consignando los resultados obtenidos y las medidas correctivas
adoptadas con el fin de recuperar el control de los puntos criticos, deberan estar registrados
de forma precisa y eficiente y deberan estar registrados en un expediente que estard a

disposicion del organismo de vigilancia sanitaria competente cuando esto lo requiera.

Se requieren implementar nuevos controles como: control de temperatura de recepcion de
materia prima (carcasas), asignacion de lote diario, control de temperatura de producto
terminado, registro de atencion de reclamos de clientes, fichas técnicas , control de limpieza
del personal, control de limpieza de planta y equipos, registro de mantenimiento de equipos,

control de cloro libre residual, control de manejo de desechos sélidos, control de plagas y
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roedores , control de temperatura de camaras de frio y sala de procesos, etc.

Respecto a la observacion insitu y ficha de vigilancia sanitaria las cuales estan relacionadas
directamente, si bien es cierto cumplieron en lineas generales con la distribucién para evitar
riesgo de contaminacion cruzada, asi como también el personal cumpli6 con la indumentaria

adecuada, se evidencio que:

- Falta de capacitacion del personal para el uso correcto de la indumentaria, lavado
de manos, falta de conocimientos de higiene y saneamiento , BPM, HACCP,

caracteristicas y control de calidad de la carne, etc.

- El personal no contaba con procedimientos establecidos para realizar procesos
como limpieza por equipo; utilizaron lejia y detergente comerciales sin medidas

especiales, si no con dosificacion “al calculo”.

- Los productos de limpieza utilizados eran productos comerciales, sin fichas
técnicas, hojas de seguridad, y resolucion directoral de autorizacion de la entidad
competente. No se podia validad si la procedencia de los productos eran seguros y
efectivos.

- Las camaras de frio se encontraron en buen estado, pero las cortinas sanitarias se
estaban desprendiendo y se observo humedad en el techo. Ello se debe a que las
puertas de las cdAmaras en varias ocasiones se dejaban abiertas ya que no contaban
con un almacenero exclusivo, presentdndose alto transito de todo el personal a las
camaras, es decir, quien necesitaba algin producto de camara ingresaban y lo
retiraban continuamente. En las camaras se observo en una misma jaba producto

terminado empacado junto a carne fresca sin empacar.

- Iluminacién de sala de procesos se encontraron relativamente bajas.

- Los lotes asignados a los productos no reflejarian los datos necesarios para manejar
una adecuada trazabilidad. Eran asignados semanalmente por un numero; por
ejemplo, semana 1, semana 2 de cada mes era lote 1y lote 2 respectivamente. Dicho
nimero no reflejaba la realidad, no se contemplaba el proveedor ni fecha de

sacrificio del animal que serian datos basicos y minimos para poder realizar un
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seguimiento ante cualquier reclamo. La codificacién de lote es de suma importancia
para efectos de trazabilidad ya que segun lo sefialado en DS Nro.004-2011-AG
Reglamento de inocuidad agroalimentaria “para asegurar la rastreabilidad en todas
las etapas de produccion y procesamiento primario, transporte, distribucion y
comercializacion de alimentos agropecuarios primarios y piensos, los usuarios del
sistema deberan implementar un plan interno de rastreabilidad segun los
lineamientos y plazos que establecerd SENASA, basado en el Codex Alimentarius”,
dichos lineamientos se encuentran sugeridos en la Guia para Sistemas de
Rastreabilidad ( SENASA, 2014).

4.4, PROPUESTA DE MEJORA

En base al diagnostico inicial obtenido y del compromiso de la Gerencia como resultado de

la entrevista; se decidid la presentar la siguiente propuesta de mejora:

- Elaboracion e implementacion de Programa de Higiene y Saneamiento
- Elaboracion e implementacion de Manual de Buenas Practicas de Manufactura
- Elaboracion e implementacién de Plan HACCP

La implementacion de Manual de Buenas Practicas de Manufactura e Higiene y Saneamiento
son pre-requisitos para la implementacién del Sistema HACCP, el cual es una herramienta

preventiva que nos garantizaran productos inocuos y seguros para el consumidor.

Parte de la propuesta incluyo la creacion del area de control de calidad a cargo de un
profesional capacitado de tal forma que garantice el cumplimiento de la propuesta de mejora

plantada.

Cabe sefalar que el compromiso de la Gerencia es fundamental para que la propuesta sea
ejecutada con éxito, por ello desde un inicio se le brindaron los servicios que tendria que
contratar como por ejemplo laboratorios, calibraciones, etc; asi como de los recursos
econdmicos que se requeririan para las compras necesarias, como jabas de colores para

identificacion de lineas y demas puntos que veremos mas adelante.
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4.4.1. ELABORACION E IMPLEMENTACION DE PROGRAMA DE HIGIENE
Y SANEAMIENTO

Segun Puig-Duran (1999), las practicas higiénicas pueden ser eficaces en todas las etapas de
la cadena alimentaria, desde la produccion al consumo, con la finalidad de evitar los errores
que puedan ser causa de enfermedades transmitidas por los alimentos o producir alteraciones
que disminuyen su vida til. Por ello la elaboracion e implementacion de un programa de
higiene y saneamiento es fundamental para garantizar la inocuidad de los productos
elaborados, asi como también contribuye a que el personal tenga todo el conocimiento

necesario para aplicar las medidas y procedimientos que se requieren para su cumplimiento.

Parte de los resultados observados demostraron que el personal no tiene el conocimiento
suficiente de cdmo realizar las tareas de higiene de forma clara, asi como también la
frecuencia de limpieza y quién ejecutara el procedimiento. Por ello se considero en el manual
que respondiendo a dichas preguntas como: ¢Qué tengo que limpiar? ;Cémo se limpia?,
¢con qué se limpia?, ¢con qué frecuencia se limpia? y ¢quién lo debe limpiar?; el personal

tendria asi mayor claridad y responsabilidad en ejecutar las tareas necesarias.

Los procedimientos implementados y que su ejecucién dependen del personal operario y/o

despacho fueron los siguientes:

- Control de limpieza de areas de planta

- Control de limpieza de equipos y utensilios

- Control de limpieza de cuchillos y chairas

- Control de recoleccidn y disposicion de desechos
- Control de limpieza de vehiculo de transporte

- Control de limpieza de vehiculos de transporte de terceros

Respecto a Control de limpieza de area de planta, equipos y utensilios; cuchillos chairas y
tablas de picar, se determinaron responsabilidades, frecuencias y procedimientos. Las areas
de la planta a limpiar asi como los equipos y utensilios son responsabilidad de ser ejecutados
por cada operario ya que segun Puig-Duran (1999), una higienizacion eficaz comprende dos

aspectos complementarios importantes: limpieza y desinfeccion.
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Los cuchillos y chairas cuentan ahora con una frecuencia de limpieza de cada 3 horas ya que
al estar en contacto directo con la carne y la manipulacion requieren de limpieza frecuente
para evitar que pueda ocasionarse una descomposicion de los restos carnicos durante las
actividades, lo que se relaciona con lo sefialado por Valdez (2011), la limpieza consiste en
eliminar todo lo sucio de las superficies que tienen contacto directo o indirecto con el
alimento. Esta suciedad puede servir de sustrato para el desarrollo microbiano e inhibir a su
vez la accion de los desinfectantes actuando como barrera e impidiendo de este modo su

funcion.

Se implement6 el procedimiento de Recoleccion y disposicion de desechos el cual es
realizado por un personal de limpieza que se encarga de recolectar durante el dia, los restos
de la sala de procesos y llevarlo a un contenedor general exterior alejado de la sala de
procesos. Se dividio en 2 contenedores uno para desechos organicos y otro para reciclables.
Al final del dia, los desechos son recogidos por una empresa autorizada para recoleccion de
despojos o el transporte de la municipalidad de darse el caso.

Se evidencio que el personal de transporte si realiza la limpieza y desinfeccion de los
vehiculos, pero sin un control de dosificacion, utilizando lejia comercial. Por ello se
implemento el procedimiento de limpieza y desinfeccion de vehiculos de transporte donde
se le brinda el detergente y desinfectante ya dosificado y la frecuencia de limpieza es antes
de cada reparto y la funcidn es realizada por el chofer. De darse el caso de una contratacion
externa de transporte, este debe estar adecuadamente limpio y para ello también fue creado
el procedimiento de limpieza de vehiculos de transporte de terceros, el cual es verificado por
el asistente de control de calidad.

También se requieren procedimientos donde su ejecucion dependen directamente del
responsable de control de calidad y/o de las coordinaciones del area de control de calidad

con las empresas prestadoras de servicios.

Los procedimientos son los siguientes:
- Control de salud del personal
- Control de Higiene del personal
- Control de Fumigacion

- Control de Desratizacion
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- Verificacién de control de Plagas

- Evaluacion de Cebaderos

- Control de limpieza de trampa de grasa
- Control de Cloro libre residual

- Control de Microbiologia del agua

- Control de limpieza del tanque elevado
- Control de recojo de despojos

- Validacion de plan de higiene

Respecto a la salud de personal, se evidencid que cuentan con carnets de sanidad pero no
contaron con un examen médico, por lo que se implementd el procedimiento de control de
salud de personal donde no solamente se realizara un seguimiento a las renovaciones de
carnets de sanidad sino también se incluyeron exdmenes médicos como tuberculosis, prueba

de Elisa, hepatitis A, los cuales se realizan con una frecuencia de cada 6 meses.

Sobre la higiene del personal, si bien es cierto contaban con la indumentaria completa, ésta
se encontraba desaseada; algunos operarios tenian la barba ligeramente crecida y ufias largas,
por ello se implementd el control de higiene del personal donde se evaltan aspectos como
no tener barba o bigote, no joyas, cabello corto, ufias limpias y cortas, utilizar indumentaria
completa y limpia; asi como encontrarse libre de enfermedades comunes como por ejemplo

gripe, etc. Dicho control se realiza antes del ingreso a sala de procesos.

Segun DS 007-98-SA, art 57, los establecimientos deben conservarse libres de roedores e
insectos. Para impedir el ingreso de roedores e insectos desde los colectores, en las cajas y
buzones de inspeccién de las redes de desaglie se colocaran tapas metélicas y, en las
canaletas de recoleccion de las aguas de lavado, rejillas metalicas y trampas de agua en su
conexion con la red de desagile. La aplicacion de rodenticidas, insecticidas y desinfectantes
debe efectuarse tomando las previsiones del caso para evitar la contaminacion del producto

alimenticio.

Respecto a medidas de saneamiento se implemento el control de fumigacion y desratizacion
con una frecuencia de 6 meses; donde el servicio es realizado por una empresa contratada.
Como medida de control interna se realiza un control de verificacidon de plagas de forma

semanal para corroborar la efectividad de la fumigacion y desratizacion. Se cred el
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procedimiento de control de cebaderos donde estos se mueven de lugar cada quince dias para
verificar su efectividad. Asimismo, se implementd la limpieza y desinfeccion del tanque de
agua y la trampa de grasa, de igual manera el servicio es realizado por una empresa

contratada, cada 6 meses.

Se evidencid que no realizan controles o andlisis microbioldgicos del agua, para ello se
implemento el procedimiento de control de cloro libre residual, donde se realiza la lectura
diaria en un punto distinto de toma de agua y asi verificar que se encuentre dentro de los
limites aceptables. Adicionalmente se implemento el control de analisis microbiologico del
agua donde se hace una evaluacion fisico-quimica y microbiol6gica una vez al afio por un

laboratorio acreditado por INACAL.

Para la validacion de la efectividad de los procesos de desinfeccion tanto de los productos,
equipos, operarios respecto al lavado de manos, se propuso implementar el procedimiento
de validacion del plan de higiene realizando analisis microbiol6gico del producto final, de
la superficie de los equipos (superficies inertes), de las manos de los operarios (superficies

vivas) y de los ambientes de trabajo con una frecuencia de una vez al afio.

4.4.2. ELABORACION E IMPLEMENTACION DE MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura contempla todas aquellas actividades,
procedimientos y controles en cada proceso que garantizan la calidad sanitaria de los

productos con el objetivo de lograr la inocuidad.

Segun DS 007-98-SA, art 52, respecto a la capacitacion en higiene de alimentos sefiala que
los conductores de los establecimientos dedicados a la fabricacion de alimentos y bebidas
deben adoptar las disposiciones que sean necesarias para que el personal que interviene en
la elaboracion de los productos reciba instruccion adecuada y continua sobre manipulacién

higiénica de alimentos y bebidas y sobre higiene de personal.

De acuerdo a los resultados obtenidos se evidencio la falta de capacitacion o conocimientos
por parte del personal en temas de buenas practicas de manufactura, inocuidad, importancia

de la cadena de frio, caracteristicas de la carne, cambios de color en el empacado al vacio
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etc; por lo que se considerd necesario implementar un programa de capacitacion anual con
los temas relacionados y que requieran refuerzo. Los conocimientos técnicos béasicos
respecto al control de calidad de la carne son de suma importancia para poder contar con
argumentos ante algun reclamo u observacion directa, de esta manera el personal contaba
con mayor informacion, por ejemplo: el por qué la carne se vuelve mas oscura por la pérdida
de oxigeno en el empacado al vacio, como lo sefiala Rezendis C. et al (2013) “ en el caso de
empaque al vacio no se desarrolla oximioglobinay la carne permanece de color rojo purpura,
la oximioglobina es oxidada formando metamioglobina la cual confiere un color café”, lo
cual podria ser percibido errébneamente como un producto deteriorado. Introducimos
conceptos y caracteristicas que demuestran el por qué una carne picada se deteriora con
mayor rapidez que una carne entera. Las carnes picadas estan cortadas con varios tajos,
manipulados excesivamente y ofrecen mayor superficie de exposicién para el desarrollo de

microorganismos en comparacion con las carnes enteras (Jay, 2000).

Adicionalmente se verifico que se requiere de un programa de mantenimiento de equipos ya
que se manifesto que al presentarse algun desperfecto con algin equipo, se llama al técnico
para su reparacion y al poco tiempo esta presenta problemas técnicos nuevamente , es decir,
solo se corrige mas no se previene, por ello se considero crear un programa de mantenimiento
preventivo de equipos, adicionalmente se considero registrar el evento cuando se realice una
correccion a algun desperfecto ( independiente del mantenimiento preventivo) en el
procedimiento control de mantenimiento correctivo . Adicionalmente se considerd realizar
una revision de las instalaciones de la planta para verificar que todo se encuentre
funcionando adecuadamente, por ejemplo, la griferia, los fluorescentes, los interruptores,
etc; si bien es cierto no forman parte de los equipos en lista; estos puntos son de suma
importancia para el buen funcionamiento de las operaciones; y para ello se implemento el

procedimiento de Control de Funcionamiento y operatividad de la planta.

Se evidencio que no realizan calibraciones de balanzas y termometros con un laboratorio
autorizado por INACAL, lo cual puede traer como consecuencias, pérdidas economicas para
la empresa si de despacha un mayor peso 0 una imagen inadecuada ante el cliente al
entregarle el producto con un menor peso, por ello se implementd el procedimiento de

control de calibracion de equipos.

No se observé evidencia de que se realicen evaluaciones a proveedores y auditorias de tal
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forma que se pueda obtener un listado de proveedores aceptados que garantice el
cumplimiento de los controles de calidad minimos para producir productos inocuos, por ello
se propuso implementar los procedimientos: evaluacion y control de proveedores, lista de

proveedores aceptados, auditoria de proveedores.

Se observo que no realizan controles en los procesos que puedan garantizar la cadena de frio
durante la recepcién de materia prima, como toma de temperatura a las carcasas, evaluacion
organoléptica: color, olor, textura; asi como también no se realizaron controles al producto
terminado como temperatura de salida de planta, revision de rotulado, revision del empaque,
etc. Otro factor importante para garantizar el cumplimiento de la cadena de frio es el control
y registro de temperatura al iniciar actividades diariamente, es decir dichos aspectos se deben
controlar para garantizar que no se rompa la cadena de frio y asegurar que el producto ingresa
y sale en perfectas condiciones de calidad, por ello se consider6 implementar los
procedimientos de control de materia prima, control de producto terminado y control de
temperatura de camaras. Respecto a la cadena de frio, las camaras se calibraron en nuevos
rangos; la cdmara de refrigeracion de 0°C a -2°C; y la cdmara de congelacion de — 22°C a -
25°C, lo cual permiti6 que la temperatura interna en el centro del producto, no sea mayor de
4°C para productos refrigerados y -18°C para productos congelados. Segun Ordofiez, J.
(1998) “las condiciones recomendadas para almacenamiento en refrigeracion de carne de
vacuno y carne de cerdo son de -2°C a 1.1 °C”. Aun asi podemos sefialar lo referido por
Delgado, J. et al (2019) “El enfriamiento rapido de la canal se produce inmediatamente
después del sacrificio a una temperatura de -1C° hasta +2C° hasta alcanzar una temperatura

interna de al menos 4C°”.

Los procedimientos y controles implementados fueron los siguientes:

- Control de Capacitacion del Personal

- Control de Mantenimiento Preventivo para maquinarias y equipos

- Control de Funcionamiento y operatividad de Planta

- Control de Mantenimiento Preventivo de ambientes y sala de procesos
- Control de Mantenimiento Correctivo

- Control de Calibracion de Balanzas

- Evaluacion y Control de Proveedores

- Lista de Proveedores Aceptados
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- Auditoria de Proveedores

- Control de recepcion de materia prima
- Control de Empaques

- Control de Temperatura de Camaras

- Control de Producto Terminado y Despacho

4.43. ELABORACION E IMPLEMENTACION DE PLAN HACCP

El Plan HACCP es un sistema de calidad preventivo con el objetivo es lograr la inocuidad,
reduciendo al maximo cualquier tipo de riesgo que pueda causar dafio a la salud del
consumidor. Se siguieron los lineamientos segun la Norma Sanitaria para la aplicacion del
Sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas RM 449-2006/MINSA. Dicho
plan tiene como bases al Plan de Higiene y Saneamiento y al Manual de Buenas Practicas

de Manufactura.

Teniendo previamente el Plan de Higiene y Buenas Practicas de manufactura implementado,

se tiene la garantia del éxito del Plan HACCP.

Segin RM N° 449-2006/MINSA, para determinar un PCC se debe aplicar “la secuencia de
decisiones para identificar los PCC”. Este diagrama sigue un enfoque de razonamiento
I6gico y debe aplicarse de manera flexible teniendo en cuenta la operacion de fabricacion en

cuestion.

Tomando en cuenta el arbol de decisiones correspondiente el cual se podra observar a detalle
en el ANEXO figura 1, se obtuvo como resultado como PCCL1 el proceso de desinfeccion.
Cabe sefialar que no se evidencio la ejecucién de la desinfeccion de las carcasas; estas se
limpiaban sélo con agua luego de recepcionar la materia prima, por ello se implement6 el
procedimiento de Desinfeccidn, control de solucion desinfectante para carnes, donde se
aplica una solucion de diéxido de cloro a 200ppm a cada carcasa por aspersion al momento
de ingresar a planta. De esta manera se reduce la contaminacion inicial proveniente de los
camales para su beneficio ya que segun Jay (2000) “parte de los microorganismos de esta
carne han llegado procedentes de ganglios linfaticos del propio animal, del cuchillo de
degiiello usado para la exsanguinacion, de la piel del animal, del tracto intestinal, del polvo,

de las manos de los manipuladores, de los cuchillos, de los recipientes de almacenaje, etc.
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Se implemento el control microbioldgico del producto final para validar la inocuidad de los
productos; estos se realizan una vez al afio con un laboratorio externo, ya que la empresa ain
no cuenta con su propio laboratorio. Los analisis microbiolégicos son basados de acuerdo a
los Criterios microbiologicos segun RM 591-2008/MINSA.

Se evidencid que no cuentan con registros de reclamos ni se realizan seguimiento a los
mismos; y cada vez que se da una queja esta se corrige reponiendo el producto mas no se
realiza una evaluacién e identificacion de la causa raiz ya que no se cuentan con las
herramientas y procedimientos que faciliten la trazabilidad del producto, por ello se
implemento el procedimientos de atencidn de reclamos el cual debe ser reportado al area de
control de calidad para su evaluacién y registro para brindar las respuestas correspondientes
alos clientes. Un factor que se evidenci6 fue que al no contar con fichas técnicas, la respuesta
a los reclamos carecian de sustento por lo que se elaboraron las fichas técnicas por producto
basadas en la NTP 201.055.2008: Carne y productos carnicos y de acuerdo a los Criterios
Microbioldgicos RM 591-2008/MINSA. Con la presentacion de las fichas técnicas, se
brindaron mejores argumentos técnicos ante los reclamos asi como también los clientes las

consideraron una buena carta de presentacion en el aspecto comercial.

Cuando existe una no conformidad de un producto identificado dentro de la empresa,
independientemente si es a través de un reclamo de un cliente, este no se registra, solo se
separa y se devuelve al proveedor. Por ello se procedio a crear el procedimiento de Producto
no conforme y a la creacion de su respectiva area dentro de las camaras. Dicha identificacion
se basa en el registro de la fecha donde se verifica la no conformidad, el lote, el producto y
la evaluacion de las posibles causas hasta la confirmacion de la misma para realizar el

reclamo al proveedor.

Segun RM N° 449-2006/MINSA, la empresa debe asegurar la aplicacion de procedimientos
eficaces para hacer frente a cualquier situacién que ponga en riesgo la inocuidad de los
alimentos y permitir que se retire del mercado, completa y rapidamente, todo el lote de

producto alimenticio terminado de implique un riesgo para la salud del consumidor.

Como parte de una evaluacién de la rapidez de respuesta ante un posible problema de salud
publica, se ha creado el procedimiento de recolecta de producto, el cual consiste en escoger

al azar unos 2 o 3 clientes , y hacerles las llamadas respectivas preguntando por las personas
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responsables y asi verificar que se cuenta con los datos de contacto actualizados y que los
lotes y productos registrados correspondan a los que tenga el cliente fisicamente de esta

manera el simulacro nos permite determinar la eficacia de la recolecta de darse un caso real.

Se verificd que no se registran las acciones realizadas cuando se corrige una situacion ya sea
relacionada con el producto en planta o en posesion del cliente ante algin reclamo, para ello
se propuso la creacion del procedimiento de acciones correctivas donde se anota el producto

en cuestion, fecha, lote, el defecto a corregir y la accion a tomar.

Como parte de la implementacion del Sistema HACCP se propuso realizar reuniones entre
los miembros del equipo HACCP, quienes estarian conformados por el gerente general, jefe
de produccidn y el area propuesta de control de calidad; ello reforzaria la comunicacion entre
las areas mencionadas. Cada reunion seria registrada en una Acta de reunion de equipo
HACCP, donde se registran los temas a tratar , las acciones a tomar y el responsable del
seguimiento de cada accion y fechas pactadas, con ello nos asegurariamos de que cada
miembro tiene la responsabilidad de resolver el tema asignado en las fechas establecidas.

Los procedimientos y controles implementados fueron los siguientes:

- Punto Critico de Control 1: Desinfeccidn, control de solucién desinfectante para
carnes.

- Control Microbiolégico de producto final

- Atencion de reclamos

- Control de producto No Conforme

- Control de recolecta de producto

- Control de accion correctiva

- Acta de reunion de equipo HACCP

- Auditoria HACCP

4.5. APLICACION DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES

El presente trabajo fue realizado en base la experiencia obtenida relacionada a la carrera
profesional de Industrias Alimentarias. El cargo desempefiado fue como Jefe de Control de
Calidad en la empresa CARNICOS S.A, dedicada al procesamiento primario de carne de res
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y cerdo que implica elaboracion de cortes, empacado y distribucion a diversos
establecimientos como restaurantes, hoteles, hospitales, universidades, etc.

Las funciones realizadas fueron todas aquellas que permitieron elaborar e implementar un
Programa de Higiene y Saneamiento, BPM y Sistema HACCP. Estas funciones se
encuentran relacionadas con controles como: verificacion de las caracteristicas
organolépticas idoneas de las carcasas en la recepcion, cadena de frio durante todo el
proceso, PCC identificado, trazabilidad, condiciones del empacado al vacio, producto
terminado, higiene del personal, limpieza y desinfeccion de ambientes y equipos; asimismo
con la elaboracion de fichas técnicas, capacitaciones, atencion de reclamos, distribucion de
areas y equipos que eviten la contaminacion cruzaday la elaboracion de manuales de Higiene
y Saneamiento, BPM y Plan HACCP. Estas funciones se desarrollaron apropiadamente ya
que ponen en practica los conocimientos adquiridos durante los afios de estudio, tal como se

muestra en la Tabla 3.

Tabla 3: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en el desempefio

laboral
Cursos Conocimientos adquiridos puestos en préactica
Materias Primas Agropecuarias Caracteristicas, beneficio del animal
Tecnologia de Carnes Caracteristicas, composicion y procesamiento

Refrigeracion 'y Congelacion de Cadena de frio en la industria carnica

Alimentos
Envases y embalajes Efectos en la conservacion de la carne
Control de Calidad Aplicacion de Sistemas de Calidad HACCP, BPM,

Higiene y Saneamiento

Asimismo, en el presente trabajo de Suficiencia Profesional se puso en practica el control de
calidad en la industria céarnica, aplicando conocimientos especificos como conocer las
caracteristicas del animal, su composicion, cambios que ocurren desde el sacrificio, el
mantenimiento de la cadena de frio y su efecto en la calidad sanitaria, controlando la
temperatura de trabajo, de refrigeracion y congelacion, los cambios presentados en el color

de la carne debido a las condiciones de almacenamiento y al empacado al vacio. Respecto la
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distribucion de ambientes y equipos que cumplan con la normativa y facilite las operaciones

diarias, asi como la elaboracion de los Manuales BPM e Higiene y Saneamiento y el Plan

HACCP; todo lo puesto en practica esta relacionado con los cursos mostrados en la Tabla 4.

Tabla 4: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en el control de
calidad en la industria carnica en CARNICOS S.A

Cursos

Conocimientos adquiridos puestos en practica

Materias Primas Agropecuarias

Caracteristicas, composicién, cambios ocurridos desde

el sacrificio del animal.

Tecnologia de Carnes

La calidad de la carne y su relacion con la etapa de

sacrificio del animal (rigor mortis).

Refrigeracion 'y Congelacion de

Alimentos

Mantenimiento de la cadena de frio

Envases y embalajes

Efectos en la conservacion de la carne

Evaluacion sensorial de los alimentos

Control y aceptabilidad del lote

Disefio de Plantas

Distribucién de ambientes, evitar contaminacién

cruzada, etc.

Control de Calidad

Aplicacién de Sistemas de Calidad HACCP, BPM,

Higiene y Saneamiento
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V. CONCLUSIONES

La recopilacion de informacion preliminar fue fundamental para poder elaborar un
diagndstico inicial y asi poder identificar las deficiencias e implementar las mejoras

necesarias.

En la aplicacion de la Ficha de evaluacion sanitaria, se obtuvo un puntaje de 120 de
236 puntos equivalente al 50.85 por ciento de cumplimiento el cual significa que
requiere una vigilancia con frecuencia forzosa, por lo que requiere una aplicacion de

mejoras inmediatas para poder corregir las deficiencias presentadas.

Se implementé el Manual de Higiene y Saneamiento, Buenas Practicas de
Manufactura y Plan HACCP basado en el Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas DS 007-98-SA (MINSA,1998) y a los lineamientos
de la norma sanitaria para la Aplicacion de Sistema HACCP en la fabricacion de
Alimentos y Bebidas RM 449-2006/ MINSA (MINSA,2006).



VI. RECOMENDACIONES

Aplicar la ficha sanitaria una vez al afio, para evaluar y comparar los resultados con el
afio anterior y asi identificar las correcciones realizadas consideradas como mejoras y

aquellas deficiencias que aun se deben corregir.

Revisar y actualizar el manual de Buenas Practicas de Manufactura, manual de Higiene
y Saneamiento y Plan HACCP, por lo menos una vez al afio o cuando sea necesario en
caso exista algin cambio en el proceso mismo, en nuevas lineas de produccion y/o

infraestructura.

Realizar reuniones del Equipo HACCP por lo menos una vez al afio o cuando se

presenten situaciones de cambio y aplicacion de mejoras.

Realizar capacitaciones minimo cada dos meses con temas planificados relacionados a
la inocuidad, BPM, Higiene y saneamiento y Plan HACCP. Adicionalmente identificar
durante el trabajo cotidiano, los temas que requieren un refuerzo para incluirlos dentro

del cronograma y considerarlos como una necesidad de capacitacion.



VII. BIBLIOGRAFIA

AG (2011). Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria. DS 004-2011. Lima Perd.

Cuatrecasas, L. (1999). Gestion Integral de la Calidad: implantacion control y certificacion.

Barcelona, Espafia. Gestion.

Delgado, J.; Vertedor, D.; Ramirez, M.; Rocha, J. (2019). Tecnologia Alimentaria. Madrid,
Espafia. Sintesis SA. Recuperado de
https://www.sintesis.com/data/indices/9788491712961.pdf

FAQ)/ WHO (2003). Garantia de la inocuidad y calidad de los alimentos: directrices para el

fortalecimiento de los sistemas nacionales de control de los alimentos. Roma, ltalia.

Forsythe, S; Hayes, P. (2002). Higiene de los Alimentos, microbiologia y HACCP.
Zaragoza, Espaiia. Acribia.

ICMSF (1991). EI Sistema del analisis de riesgos y puntos criticos. Zaragoza, Espafa.
Acribia.332p

INDECOPI (2003). Directrices para la Aplicacion de la NTP ISO 9001:2001 para la
industria de alimentos y bebidas. NTP ISO 15161:2003. Lima-Per0.

Jay, J. (2000). Microbiologia Moderna de los Alimentos. Zaragoza, Espafia. Acribia.

Masana, M.O. (2015). Factores impulsores de la emergencia de peligros bioldgicos en los
alimentos.  Revista  Argentina de  Microbiologia, 47 (1): 1-3.
doi:10.1016/j.ram.2015.01.004

MINSA (2005). Norma sanitaria para el funcionamiento de restaurantes y servicios afines.
RM N° 363-2005/ MINSA. Lima-Peru. Diario oficial EI Peruano.


https://www.sintesis.com/data/indices/9788491712961.pdf

MINSA (2006). Norma Sanitaria para la Aplicacion de Sistema HACCP en la fabricacion
de Alimentos y Bebidas. RM 449-2006. Lima Per0. Diario oficial EI Peruano

MINSA (2008). Norma Sanitaria que establece los criterios microbiol6gicos de calidad e
inocuidad para alimentos y bebidas de consumo humano. RM 591-2008. Lima Pera.

Diario oficial El Peruano.

MINSA (2006). Manual de procedimientos para la vigilancia sanitaria en salud ambiental. Lima-

Perd

MINSA (1998). Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.
DS 007-98. Lima Peru. Diario oficial EI Peruano.

Ordofiez, J. (1998). Tecnologia de los Alimentos. Vol1. Madrid, Espafia. Sintesis SA.

Puig-Duréan, J. (1999). Ingenieria, autocontrol y auditoria de la higiene en la industria

alimentaria. Madrid, Espafia, AMV Ediciones.

Rezends ,V.;Ramirez,B.; Guerrero, L. (2013). Empaque para la conservacion de carnes y
productos carnicos. Revista Agroproductividad, 6(1): 10-16 México. Recuperado de
https://www.colpos.mx/wb_pdf/Agroproductividad/2013/AGROPRODUCTIVIDA
D%201%202013.pdf

Rivera, L. (1995). Gestion de la Calidad Agroalimentaria. Madrid, Espafia. Mundi-Prensa.

Valdez, J. (2011). Inocuidad de los alimentos. Curso del Ciclo optativo de gestion de calidad

total y productividad. Lima, Perd. Universidad Nacional Agraria La Molina.

54


https://www.colpos.mx/wb_pdf/Agroproductividad/2013/AGROPRODUCTIVIDAD%20I%202013.pdf
https://www.colpos.mx/wb_pdf/Agroproductividad/2013/AGROPRODUCTIVIDAD%20I%202013.pdf

VIII. ANEXOS

ANEXO 1: Arbol de decisiones para la identificacion de PCC

P1 L ¢Existen medidas preventivas de control?
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*) Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito
(**)  Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos
globales cuando se identifican los PCC del Plan de HACCP.

FUENTE: Mortimore y Wallace, 1996



ANEXO 2: Autorizaciéon Sanitaria de establecimiento — SENASA
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ANEXO 3 : Procesos de corte, instalaciones

S z
SERVICIOS PRODUCTOS ? GALERIA TALLERES CONTACTE!
CARNICON

Premium

Figura 1: Toma de pH de las piernas de cerdo

FUENTE: www.carniconpremium.com

PRESA SERVICIOS PRODUCTOS GALERIA TALLERES

Figura 2: Corte de piezas- linea cerdo

FUENTE: www.carniconpremium.com
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Figura 3: Lavadero de manos e instructivos

Figura 4: Charla al personal
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Figura 5:

EMPRESA SERVICIOS PRODUCTOS GALERIA TALLERES CONTACTENOS

Figura 5: Equipo de trabajo Produccién y Control de Calidad

FUENTE: www.carniconpremium.com
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