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Resumen

La produccion de alimentos y su transformacion en el mundo moderno exige el
empleo de un sistema de aseguramiento de la inocuidad de los alimentos, esto es, el uso
del Sistema HACCP por ser considerado como un sistema preventivo méas eficaz para
garantizar la inocuidad de los alimentos. Organismos tales como el Codex Alimentarius,
la Administracion de Alimentos y Bebidas de los Estados Unidos (FDA), la Comunidad
Europea, la OMS y la FAO, entre otras autoridades mundiales de alimentos han
promovido su uso y adopcion como norma para el control sanitario de alimentos. El
HACCP es un instrumento para evaluar los riesgos y establecer sistemas de control que se
orienten hacia medidas preventivas. Este sistema es capaz de adaptarse a cambios tales
como los progresos en el disefio del equipo o en los procedimientos de elaboracion o

novedades tecnoldgicas.

La propuesta del presente trabajo tiene por objeto el disefio para el establecimiento e
implementacion del sistema HACCP en la elaboracion de la harina de platano a partir de
hojuelas secas de platano, sefialando todas las fases posibles de riesgo sanitario en el
proceso productivo de las empresas proveedoras de este producto al Programa Qali
Warma en la ciudad de Huanuco, Peru, a fin de que puedan ofrecer maximas garantias de
inocuidad y calidad, asi como eviten posibilidades de multas por incumplimiento de las

normas sanitarias.
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Abstract

The production of food and its transformation in the modern world requires the use
of a food safety assurance system, that is, the use of the HACCP System because it is
considered as a more effective preventive system to guarantee the safety of food. .
Organizations such as the Codex Alimentarius, the Food and Beverage Administration of
the United States (FDA), the European Community, the WHO and the FAO, among other
world food authorities have promoted its use and adoption as a norm for the sanitary
control of foods. The HACCP is an instrument to assess risks and establish control systems
that are oriented towards preventive measures. This system is able to adapt to changes such
as progress in the design of the equipment or in the manufacturing procedures or
technological novelties.

The purpose of this proposal is the design for the establishment and implementation of the
HACCP system in the preparation of banana flour from dried banana flakes, indicating all
possible stages of health risk in the production process of the suppliers. of this product to
the Qali Warma Program in the city of Huanuco, Peru, so that they can offer maximum
guarantees of safety and quality, as well as avoid possibilities of fines for non-compliance

with sanitary regulations.

Keywords: HACCP, BPM, POES, banana flour, safety, quality.
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I.  INTRODUCCION

La harina de platano es demandada por el PNAE Qali Warma como parte de los insumos
para los productos de panaderia para la modalidad raciones y como productos de la
modalidad canasta basica, que es entregada a las instituciones educativas del Pert y en la
mayoria de los departamentos se encuentra programada en el menu escolar como producto
local.

La region Huanuco se encuentra dentro de los departamentos productores de harina de
platano, siendo estos los que tienen que encargarse de procesarlos hasta la obtencién de
hojuelas secas de platano para que de esta manera sean comercializados y recepcionados
en las plantas molineras, sin embargo muchos de estos productores ven limitados sus
capacidades de desarrollarse en el entorno empresarial por los requisitos altos que se ponen

a los productos que van a ser adquiridos por el estado a traves de los programas sociales.

La presente investigacion busca proponer a través del HACCP, un sistema de gestion de la
calidad e inocuidad que coadyuve a los emprendedores del sector a cumplir los requisitos
obligatorios y contribuir con la evolucion agroindustrial de la cadena productiva del cultivo
de platano, de modo que los instrumentos propuestos en esta investigacion sirvan de
referencia para la implementacion y posterior validacion ante las autoridades sanitarias
cumpliendo asi con los requisitos obligatorios para el sistema de compras que establece el

estado peruano.
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1.1 Situacion Problematica

1.1.1 A Nivel Internacional

Arequipa, Cajiao & Perasso (2010) Actualmente en el mercado encontramos harina de platano
fabricada bajo un esquema tradicional que consite en pelar la fruta, rebanar hasta obtener
laminas delgadas tipo chifles, secarlas al sol y moler. Bajo este proceso existe deficiencia
sanitaria y pérdida de control en el proceso de elaboracion, ya que se debe contar con la
presencia natural del sol para el secado. Este producto procede de empresas manufactureras
familiares en donde no se cuida la calidad ni poseen normas basicas de control de la higiene,
tampoco tienen un control sobre la rentabilidad del negocio; asi como sus procesos
administrativos son inestables o nulos por tal razon su produccion es variable y cuando la
materia prima es barata o propia (no les cuesta), y cuando sube de costo dejan de producir y

salen del mercado. En conclusion, son proveedores ocasionales y oportunistas del producto.

Garcia-Manzo (2011) explica que la procesadora de “Alimentos Campestres S.A.” no cuenta
con certificacion HACCP reconocido por un organismo de nivel internacional como BRS o
NSF es importante para la organizacion contar con la implementacion de un sistema de
registro y documentacion que respalde todos los procesos implicados en la elaboracion de su
producto final. Siendo el producto fruta deshidratada para exportacion, con lo cual la
organizacion tendria una mayor posibilidad de ingresar a nuevos mercados debido a que
cumplirian las exigencias en cuanto a calidad e inocuidad de producto por parte del
consumidor, repercutiendo esto positivamente en un beneficio econdmico hacia la
organizacion al tener la oportunidad de comercializar sus productos a una mayor escala,
reduciendo los riesgos durante cualquier estacion del afio, contribuyendo esto a aumentar la

capacidad de inversion y la rentabilidad de la organizacién.
De acuerdo con el Cédigo Internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de

Higiene de los Alimentos del Codex y su enfoque basado en el Sistema HACCP, es uno de los

sistemas que se pueden utilizar para controlar los peligros alimentarios (FAO/OMS, 2003).
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1.1.2 A Nivel Nacional

Palacios (2014) realiz6 una investigacion con el titulo "Propuesta de Implementacion del
Sistema HACCP en la linea de mango deshidratado para la Asociacion de Productores
Agrarios de Pedregal Valle de San Lorenzo — Tambogrande, Piura, Per(." propone la
implementacion del sistema HACCP acorde a la filosofia y proceso de produccién de la
organizacion, debido a que en la linea de mango deshidratado de la APAPE no cuenta con el
Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) que le permitiria
optimizar la produccion y generar una cultura de inocuidad de los alimentos e incluso no
cuenta con un real programa de Buenas Practicas de Manufactura, realidad que agrava la
situacion de la empresa, entonces se hace imperativo la implementacion y certificacién de

estos programas que garantizarian la produccion de alimentos inocuos.

Elera & Guevara (2015) manifiesta que el proyecto analizado plantea el disefio de un plan de
analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP), en la empresa MBN Exportaciones
Lambayeque & CIA S.R.L., con la finalidad de identificar los peligros significativos, puntos
criticos de control y de esta misma manera establecer los limites criticos de control para el
monitoreo de los mismos y el control de los niveles de inocuidad del King Kong. Dentro de las
etapas en el proceso de elaboracion de King Kong se ha identificado la posible contaminacion
microbioldgica, la cual exige la implementacion de un sistema de aseguramiento de la
inocuidad del producto, en este caso uno basado en HACCP, el cual pretende eliminar o
reducir al minimo los niveles y la incidencia de microorganismos dafiinos para el consumo

humano.
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1.1.3 A Nivel Local

La harina de platano es demandada por el PNAE Qali Warma como parte de los insumos para
los productos de panaderia para la modalidad raciones y como productos de la modalidad
canasta béasica, que es entregada a las instituciones educativas del Per( y en la mayoria de las
regiones se encuentra programada en el menu escolar como producto local. Huanuco es una de
las regiones productoras de harina de platano, siendo estos los que tienen que encargarse de
procesarlos hasta la obtencién de hojuelas secas de platano para comercializados en las plantas
molineras, sin embargo, muchos de estos productores ven limitados sus capacidades de
desarrollarse en el entorno empresarial por los requisitos altos que se ponen a los productos

que van a ser adquiridos por el estado a través de los programas sociales.

La region Huanuco dispone de muchos productos agroindustriales como el platano que no
alcanzan a ingresar a los mercados debido a las limitaciones normativas existentes en materia
de calidad e inocuidad, mermando las posibilidades de sus productores de aumentar sus
ingresos econdmicos ya que el estado peruano es el mayor comprador de bienes y servicios

generando desarrollo de la pequefia y micro empresa locales.

Los productores que deseen participan en el proceso de compras del PNAEQW para
suministrar alimentos a las instituciones educativas o abastecer a los proveedores del
PNAEQW, deben cumplir ciertas normas que aseguren la calidad sanitaria e inocuidad de los
alimentos destinados a la poblacion escolar, en la misma medida los consumidores externos
exigen de manera implicita atributos en los productos como la nutricion, calidad, etc. que hace
que las empresas busquen competir en igualdad de condiciones, con las empresas ya
existentes, ganarse un lugar en el mercado y permanecer en el, adaptando el Sistema de
Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) que garantiza los atributos del

producto como calidad e inocuidad.

Actualmente, en el mercado local los productores de harina de platano que suministran a los
proveedores del Programa Nacional de Alimentacion Escolar Qali Warma son dos empresas,
razon por la cual se establece un oligopolio, la concentracion de interés entre estas dos

empresas podria resultar negativa para los proveedores, los consumidores, agricultores y la
15



economia local; ya que se considera que al haber oligopolio se ejerce la presion hacia las

personas y el entorno en el que se desempefian estas actividades econdmicas.

Una de las limitantes para insertar a otros productores en el mercado de programas sociales
son las barreras de los requisitos normativos que exige el PNAE QALI Warma, ya que con el
anterior programa PRONAA solo se necesitaba registro sanitario y un andlisis microbioldgico,
fisico quimico para poder proveer a los programas sociales; por esta razén en el proceso de
compra del PNAE Qali Warma muchas empresas productoras se quedaron fuera, mermando
sus posibilidades de tener un mercado seguro, de poder mejorar la competitividad del
producto, el precio, dinamizar la demanda y desconcentrar la captacion del capital e

incrementar la economia local.

Existen tres empresas que por no cumplir con los requisitos que establece la norma actual no
pueden participar como proveedores del PNAE QALI Warma. Estas empresas son:
PROALTRAM COMPANY S.A.C. ubicada en el Jiron Abtao No. 1808, Urbanizacion Las
Moras; CONSORCIO EL TREBOL, cuya direccion es Urbanizacion Santa Elena Manzana C
Lote 11, Llicua Baja-Amarilis y la empresa CLAVER AVILA PONCE, persona natural con
domicilio en BQ Jancao Lote 04 CPME Amarilis. Todas ellas han mostrado interés en ser
proveedores del PNAE QALI Warma, pero no pueden a la fecha cumplir con los requisitos por

falta de conocimiento y orientacion.

La presente investigacion busca proponer a través del HACCP, un sistema de gestion de la
calidad e inocuidad que oriente a los emprendedores del sector, empezando por las tres
empresa antes mencionadas, para que puedan cumplir los requisitos obligatorios y contribuir
con la evolucién agroindustrial de la cadena productiva del cultivo de platano, de modo que
los instrumentos propuestos en esta investigacion sirvan de referencia para la implementacion
y posterior validacion ante las autoridades sanitarias cumpliendo asi con los requisitos

obligatorios para el sistema de compras que establece el estado peruano.
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Figura 1. Mapa de Ubicacion de Huanuco

Fuente. Google

1.2 Formulacién del problema

¢Como la propuesta de aplicacion del Sistema HACCP garantiza la inocuidad de la harina de
platano demandada por el Programa Nacional de Alimentacion Escolar Qali Warma —
Huanuco — 2018?

1.3 Hipotesis

La propuesta de aplicacion del Sistema HACCP garantiza la inocuidad de la harina de platano
demandada por el Programa Nacional de Alimentacion Escolar Qali Warma — Huanuco —
2018.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo General

Proponer la aplicacién del Sistema HACCP para garantizar la inocuidad de la harina de
platano demandada por el Programa Nacional de Alimentacién Escolar Qali Warma —
Huéanuco — 2018.

17



1.4.2 Objetivos Especificos

a. Identificar las caracteristicas organolépticas de la harina de platano.

b. Analizar los puntos criticos en el proceso productivo de la harina de platano.

c. Proponer una aplicacion del Sistema HACCP para asegurar su inocuidad.

d. Elaborar formatos de buenas practicas de manipulacién (BPM) y de los procedimientos
operativos estandarizados sanitarios (POES).

e. Evaluar el beneficio costo de la propuesta de investigacion.

1.5 Justificacion

1.5.1 Justificacion Técnica

La presente investigacion tiene justificacion técnica pues de acuerdo con los objetivos de la
investigacion, permitird desarrollar una propuesta para los productores en su bdsqueda de
implementar un sistema de gestion de la calidad e inocuidad optima en el area de seguridad de
los alimentos requeridos por PNAE Qali Warma y posteriormente integrarse al mercado

externo.

1.5.2 Justificacion Social

La adecuada industrializacion de los recursos agroindustriales que posee la region Huanuco
contribuira a mejorar sustancialmente a la poblacion consumidora y los productores ya que
garantizara su producto, reducira los riesgos de intoxicaciones alimentaria a través de la

ingesta de productos de calidad e inocuos, satisfaciendo sus necesidades de alimentacion.

1.5.3 Justificacion Economica

a. Incrementard las posibilidades de que nuevas empresas puedan mejorar Sus recursos
econdmicos al incursionar en los mercados con este producto.

b. Contribuird a fomentar el cultivo de platano, posibilitando la actividad de tierra ociosa e

incrementando su valor econémico en el mercado.
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1.6 Antecedentes de Investigacion.

1.6.1 A Nivel Internacional

Garcia-Manzo (2011) elabor6é una investigacion en la que describié de manera detallada
sobre la implementacion de un plan para el aseguramiento de la inocuidad del producto
elaborado por la organizacion “Alimentos Campestres S.A.”, el cual consiste en fruta
deshidratada y empacada para su exportacion en el mercado internacional.

Dicho plan de inocuidad fue desarrollado en base a los lineamientos establecidos por el
sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en
inglés), llevandose a cabo el desarrollo de todos y cada uno de los principios enmarcados en
dicho sistema. Aparte de la revision de literatura respectiva para el acopio de informacion que
sirvio de base para este trabajo, el mismo consistio también en reuniones con el equipo
HACCP de la organizacion, visitas a la planta productora y la elaboracion de diferentes
formatos que constituiran la evidencia documentada que demuestre la conformidad exigida por
parte de un ente certificador a nivel internacional, esto como requisito previo al

reconocimiento de este sistema.

Al realizarse el andlisis de peligros en base al flujograma que describe los procesos
implicados, se determind que si existian peligros significativos en el sistema de produccion
para la deshidratacion de fruta. En base a esto y siguiendo la metodologia denominada “arbol
de decisiones” (metodologia oficial propuesta por el Codex Alimentarius) se determind que los
Puntos Criticos de Control del sistema eran basicamente la fase de corte de la materia prima
previo a la deshidratacion para la elaboracion de ponche, asi como el corte del producto ya
deshidratado en el caso de la elaboracion de snacks. Una vez determinado esto, se procedio a
la implementacién de los siguientes pasos del sistema: el establecimiento de Limites Criticos,
de un sistema de vigilancia para el punto critico de control establecido, procedimientos de
verificacion y la implementacion de documentos para el registro y control del funcionamiento

del sistema.
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Herrera & Ortega (2015) realizd un trabajo de investigacion en la empresa Sociedad
Alimenticia La Cuencana SOALCA Cia. Ltda., ubicada en la ciudad de Quito, una empresa
dedicada a la fabricacion de numerosos productos los cuales se encuentran divididos en cuatro
lineas de produccién, los productos cocinados como: mote, choclo, garbanzo y frejol, los
productos preparados como: tamales, humitas, ceviche de chocho y ceviche de palmito, linea

de sazonadores y por Gltimo la linea de granos secos.

Para esto se ejecutd el diagndstico inicial de la empresa, mediante el uso de una lista de
verificacion basada en el Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para
alimentos procesados. Posterior a lo anteriormente mencionado se elabor6 un plan de mejora
en donde se describen las falencias de la empresa y se propone sus respectivas mejoras; una
vez realizado el plan de mejora se procedio al levantamiento de la informacion y se elaboro el
manual de Buenas Practicas de Manufactura. Por ultimo, se realiz0 toda la documentacion

necesaria para el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de (HACCP).

1.6.2 A Nivel Nacional

Mendoza (2016) El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo general, efectuar un
andlisis situacional del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
en la empresa SEA PROTEIN S.A — 2016; para el desarrollo del trabajo se utilizd un tipo y
nivel de investigacion descriptiva-cuantitativa y un disefio transeccional. Para el recojo de la
informacion se entrevisto al personal encargado de los controles de calidad, al personal que
manipula los alimentos y se observd los equipos y se registré los resultados utilizando una lista
de verificacion. El analisis de la informacién da como resultado que mejorar el proceso
productivo, mejora la calidad del producto, mejora la gestion de la gerencia y trae beneficios

econdmicos para la empresa.

Peralta & Torres (2018) En su trabajo de investigacion “Propuesta de un manual HACCP
para la linea de bebibles de una empresa abastecedora de desayunos escolares” el trabajo tuvo
como objetivo principal elaborar un plan HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) para la linea de preparacion de bebibles a ser distribuidos en el Programa Nacional de

Alimentacion Escolar Qali Warma (PNAEQW) por el Consorcio Villa El Salvador (VES). La
20



evaluacion y diagndstico de la empresa se realizo utilizando herramientas de calidad como
listas de verificacion, lluvia de ideas y matriz de seleccion. Se aplico la lista de verificacion
que utiliza el PNAEQW la cual estd basada en las directrices establecidas en el Decreto
Supremo N° 007-98-SA Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y
bebidas, la misma que se utiliza para inspeccionar todos los centros de preparacion a nivel

nacional.

La aplicacion de la lista de verificacion en mencion aplicada al Consorcio VES dio como
resultado 77 por ciento de cumplimiento obteniendo una calificacion de “Regular”. EI
PNAEQW exige para sus proveedores tener como resultado una calificacion minima de 93 por
ciento correspondiente a una calificacion de “muy bueno”. Posteriormente se elabord un
diagnostico donde se concluyd que era necesario determinar los aspectos deficitarios a fin de
identificar los problemas mas criticos presentes en el consorcio. Mediante la seleccion de ideas
por multivotacion y la matriz de seleccion se identifico que el mayor problema presente en la
empresa fue la “Falta de un sistema de gestion de inocuidad”, por lo que la propuesta de
mejora fue: desarrollo del Plan HACCP para la linea de preparacion de bebibles del Consorcio
VES.

La elaboracion del Plan HACCP incluye elementos como: descripcion del producto, intencién
de uso, diagrama del proceso de elaboracion del producto y la aplicacién de los siete principios
del sistema, entre otros. Se encontraron tres puntos criticos de control que fueron identificados

y documentados: recepcion de agua potable, coccion y envasado.

Llacsahuanga & Rosales (2014) en la tesis “Propuesta de un plan HACCP vy control
estadistico de proceso en la elaboracion de queso mozzarella para la empresa Lacteus S.A.C.”
tuvo como objetivo principal disefiar un Sistema para la linea de queso Mozzarella a través de
la elaboracién del Plan HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) y aplicar
un control estadistico para la variable pH en la etapa de segundo reposo del proceso de
obtencién de queso Mozzarella de la empresa Lacteus S.A.C.

La evaluacion y diagnostico de la empresa se realiz utilizando herramientas de calidad como

listas de verificacion, lluvia de ideas y matriz de seleccidn de problemas. Los resultados de la
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aplicacion de la Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta en la empresa
Lacteus S.A.C., indicaron que el cumplimiento de las condiciones de higiene en la empresa es
“Regular” (81.28 %), mientras que los resultados de la Lista de Verificacion Documentaria de
los Prerrequisitos del Sistema HACCP indicé que la empresa “Requiere Mejora” (71.15 %).
Asimismo, al aplicar las herramientas de calidad se obtuvieron como principales problemas:
Sistema de Gestion de Inocuidad parcialmente documentado y poco eficaz; y escaso uso de
técnicas estadisticas para el control de procesos. Por lo que las propuestas de mejora fueron: El
desarrollo del Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control — HACCP para la
linea de queso Mozzarella y la aplicacion de un control estadistico para la variable critica del

proceso productivo en la etapa de segundo reposo: el pH.

En la elaboracion del Plan HACCP se consignan dos puntos criticos de control: Leche cruda
como materia prima y Pasteurizacion como etapa de proceso. Ademas en la aplicacion del
Control Estadistico de Procesos se obtuvo como promedio un pH de la cuajada de 5.21 con
una desviacion estandar de 0.09 lo que indica que esta variable se encuentra dentro de la
especificacion (5.2 = 0.2), asimismo el coeficiente de variabilidad de 1.66% mostrd que la

variable es homogénea.

1.6.3 A Nivel Local

Cobos Panduro (2003) En su trabajo de investigacion “Elaboracion de un plan HACCP en la
linea de aceite refinado de palma en Industrias del Espino” El sistema HACCP (Hazard
Analysis Critical Control Points) es un método sistematico para la identificacion, valoracion y
control de los riesgos de contaminacién microbiologica y fisico-quimica del producto en

elaboracion.

El presente trabajo de investigacion no experimental consider6é la implementacion del plan
HACCP en la planta de refinacion de Industrias del Espino S.A., estableciéndose como
objetivos realizar el diagndstico y plan de adecuacién en Buenas Practicas de Manufactura

(BPM) y el plan HACCP para la linea de aceite refinado de palma.
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Para desarrollar el estudio se consideraron las siguientes etapas: el diagndstico de acuerdo a las
normas del Codex Alimentarius; en el plan HACCP, definicion de términos de referencia,
formacion del equipo HACCP, definicion del producto, elaboracion del diagrama de flujo de
proceso, verificacion in situ del diagrama de flujo de proceso, identificacion de peligros y
medidas preventivas, determinacion de los puntos criticos de control, establecimiento de
criterios de vigilancia, establecimiento de acciones correctivas y elaboracion de registros para
el Punto critico de Control (PCC).

Los resultados, permitieron establecer las siguientes conclusiones: El diagnostico y plan de
adecuacion permitié cumplir con las exigencias del Codigo de Regulaciones Federales (CFR)
volumen 21, parte 110. En el plan HACCP el punto critico de control determinado para el
proceso de refinacion fue el blanqueado, con persistencia de metales pesados toxicos (plomo y
arsenico). EI monitoreo del PCC del sistema HACCP, implementado a través de graficas de
control, estuvo dentro de los limites preestablecidos y es un medio estadisticamente valido

para evaluar la normalidad del proceso de blanqueado.

Herrera & Alcedo (2010) elabord el estudio “Metodologia para mejorar condiciones
higiénico-sanitarias del expendido de productos hidrobiologicos en mercados de abasto del
Distrito de Arequipa — Arequipa” se realizd en los puestos de expendio de productos
hidrobiologicos de los mercados de abasto del Distrito de Arequipa, Arequipa - Perd. El
objetivo principal fue evaluar la efectividad de la implementacion de una metodologia a base
de capacitaciones, segun el Reglamento Sanitario de Funcionamiento de Mercados de Abasto
Nro. 282-2003-SA/DM; a fin de conseguir un mayor nivel de salud pablica mejorando las

condiciones higiénico-sanitarias inicialmente encontradas.

La metodologia implementada se desarroll6 en 120 puestos de expendio siguiendo los pasos
basicos del ciclo de mejora continua propuesto por Shewhart- Deming-Sikorsky. Se hicieron
evaluaciones "antes", "durante" y "después” de la implementacion, con un formato basado en
la Reglamentacion Técnico-Sanitaria para productos hidrobiolégicos en mercados de abasto,
usando técnicas de estadistica descriptiva, inferencial y correlacional. Las variables fueron las
condiciones higiénico-sanitarias en: el alimento, el vendedor, las buenas préacticas de

manipulacién y, los ambientes y enseres.
23



Los resultados obtenidos después de la implementacion demostraron mejoras higiénico-
sanitarias muy altamente significativas en las variables: Buenas practicas de manipulacion
(50.83%), Ambientes y enseres (49.17%), Vendedor (47.5%). En la variable Alimento las
mejoras no fueron significativas (4.17%) A nivel global la metodologia implementada fue
efectiva, obteniéndose un 65.83% de mejora (entre condiciones "regulares y aceptables"),

logrando mejorar las condiciones higiénico-sanitarias inicialmente encontradas.

Velasquez (2012), en el trabajo de investigacion “Caracterizacion fisicoquimica de la harina
de platano verde (Musa acuminata AA y Musa acuminata AAA) y su enriquecimiento, para la
elaboracion de panes cachitos” el platano verde presenta alto contenido de fibra dietética (6%
a 15,5%). Este fruto puede ser aprovechado completamente (pulpa y cascara) para la obtencion
de harinas y asimismo en la fabricacion de panes.

El presente trabajo de investigacion fue realizado en los laboratorios de nutricion animal, de
carnes y de quimica, de la UNAS. Los objetivos fueron: caracterizar la composicion
fisicoquimica de las harinas de platano verde (HPV), caracterizar la composicion fisica de las
harinas compuestas de trigo-platano verde, determinar los parametros para la elaboracion de
panes con harinas compuestas y sus caracteristicas fisicoguimicas y sensoriales. Se utilizaron
dos variedades de platano moquicho y morado, en estado verde, para determinar la influencia
en la elaboracion de panes, con tres niveles de sustitucion (7%, 10% y 15%). Se determind
mediante andlisis fisicoquimicos (HPV), fisicas (harinas compuestas de trigo-platano verde,
también analisis fisicoquimicos y sensoriales en los panes; que los tratamientos que contienen
7% de HPV de ambas variedades resultaron con similares caracteristicas que el testigo, sin
embargo, el nivel de sustitucién afecto negativamente a las caracteristicas fisicoquimicas y
sensoriales de los panes.

En conclusion, las HPV presentan diferencia dentro de su composicion segun la variedad;

ademas son aplicables en un 7% (morado y moquicho) en la panificacion.
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1.7 Marco Tedrico.

1.7.1 Harina de Platano.

Las harinas de platano estan elaboradas a base de la pulpa comestible del platano verde o
inmaduro, que han sufrido una deshidratacion, sin que este método afecte a sus componentes
(PACHECO et al., 2007). Las caracteristicas mas importantes del proceso para la produccion
de harinas a partir del platano y banano es que requiere equipo sencillo, no requiere la cadena
de frio, puede aplicarse con el excedente de produccién, permite el aprovechamiento de la
fruta de rechazo, puede apoyar al control de la oferta y precio de la materia prima; ademas se
considera un proceso sencillo y de bajo costo que permite obtener productos con mejores
caracteristicas de almacenamiento, ya que al eliminar la mayor parte del agua de la fruta
(platano), se disminuye también la actividad acuosa (Aw), lo que permite su conservacion a

temperatura ambiente en empaque adecuado (MADRIGAL et al., 2007).

Tabla 1

Composicion nutricional de la harina de platano.

Nutrientes Cantidad @MNutrientes Cantidad @MNutrientes Cantidad

Energia 307 | |Fibra {q) 090 [ |Vitamina C (mg) 0
Proteina 3.90 | |Calcio {mg) 2a | [Vitamina D {ug) -
Zrasa Total (g) 0.50 | |Hierro (mg) 4. 40 [ |Vitamina E {mq) 0
Colestercl (mag) - | |Yodo {pg) - | |Witam. B12 (pg) -
Clacidos 20,680 | [Vitamina A (mg) 8.87 | |Folato (ug) 0

Fuente. MADRIGAL et al., (2007).
Nota: En la tabla anterior se muestra la composicion nutricional de la harina de platano

La composicion quimico proximal de la harina de platano verde de diferentes variedades, se

observa en la siguiente tabla.
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Tabla 2

Analisis quimico proximal para las variedades de harinas de platano y banano

(9/100g).

Parametro FHIA-17 FHIA-20 FHIA-23  Platano macho

Humedad 763+076 400:069 711:024 471070

Cenizas 2624012 209+049 3281025 1,32+0,30

Grasa 057+0,18 052+019 046+015 026+0,12

Proteina N*6.256  421+013 387+013 349+015 234+035

Fibra cruda 141+061 125+0,07 1,3220,18 1,29+0,20

Carbohidratos 83,56 87,67 84,34 90,08

Fuente. MADRIGAL et al., (2007).

a. Proteinas. Cantidad y calidad. Tanto la calidad como la calidad de la proteina son
importantes cuando queremos determinar el uso apropiado para una harina, la cantidad de
proteina cruda de una harina esté relacionada con el nitrogeno total, especialmente, de las
caracteristicas fisicoquimicas de los componentes del gluten y los criterios para la calidad
proteica y los criterios para la calidad proteica estan relacionados con el gluten, para la harina
se utiliza el factor 5,7 (Repo-Carrasco, 1998).

b. Prueba de cenizas. La prueba de ceniza se utiliza para medir el grado de extraccion de la
harina, ademas el valor de ceniza influye en la clasificacion de las harinas, siendo la especial
de 0.64% como méaximo y la integral, 41% como minimo (Repo-Carrasco, 1998).

c. Prueba de fibra cruda. La fibra cruda indica el contenido de a y 13 glucanos celulosa,
hemicelulosa, pectinas y lignocelulosas (Surco & Alvarado, 2010), el contenido de este
componente en harina afecta a la calidad del gluten y aumenta la absorcion y retencion de agua
(Calaveras, 2004).

d. Acidez. Este parametro depende de las condiciones de suelo, variedad, clima y agricolas, el
exceso de acidez cambia la calidad del gluten, disminuyendo su elasticidad, su cohesion y su

coeficiente de hidratacion. La acidez aumenta a medida que la harina envejece y también
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cuando tienen mayor grado de extraccion, las harinas frescas y sin almacenamiento, tienen una
acidez de 0,015% (Hernandez, 2006).

e. Color de la harina. La prueba de color de la harina informa también sobre el grado de
extraccion, tal como la prueba de cenizas (Repo-Carrasco, 1998).

f. Almiddn dafiado. Los granos de almidén (forma y estructura) ponen una cierta resistencia a
las fuerzas mecanicas, a la penetracion del agua y a la accion de las enzimas, solo los granulos
dafiados del almiddén por la molienda y los gelatinizados son susceptibles a la accion de la
amilasa que en un almidén nativo (Callejo, 2002). Los granulos dafiados pueden ser
reconocidos microscopicamente con la coloracion del Congo Rojo, porque los grénulos

intactos no se tifien con este colorante (Repo -Carrasco, 1998).

Diagrama de Flujo del proceso de elaboracion de harina de platano

RECEPCION

MATERIA PRIMA
Yy

PESADO

v

SELECCION

MOLIENDA

TAMIZADO

ENVASADO

v

ALMACENAMIENTO

Figura 2. Proceso de elaboracion de harina de platano

Fuente. Elaboracién Propia
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Descripcion del proceso

a. Recepcion: las hojuelas secadas y envasadas en sacos de polipropileno de 50 kg. Llegan a la
planta de procesamiento, personal de control de calidad se encarga de recepcionar la materia
prima para la elaboracion de la harina del platano.

b. Pesado: se pesa la materia prima recepcionada para luego pasar a la etapa de seleccion.

c. Seleccion: se coloca la materia prima encima de las mesas de acero inoxidables o en jabas
plasticas previamente limpias y desinfectadas, se procedera a la seleccion, para evitar materia
extrafia (palo, piedra, etc.)

d. Molienda: el producto seco en rodajas se lleva a la tolva del molino, por medio de un
tornillo se alimenta al molino el cual reduce el tamafio de los trozos de platano a un producto
en polvo de particulas finas.

e. Tamizado: De ser necesario se procede a tamizar para lograr una granulometria méas fina.

f. Envasado: El producto serd envasado en bolsa de polietileno de alta densidad en la
presentacion determinada.

g. Almacenamiento: hay que tener especial cuidado a la hora de almacenar el producto
terminado debido a la humedad, luz y altas temperaturas pueden provocar el deterioro del
producto o cambiar las propiedades organolépticas del producto final asi este se encuentre

empacado en bolsas y/o costales.

1.7.2 Inocuidad
La inocuidad de los alimentos es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso con que se destinan. Las

enfermedades transmitidas por los alimentos suponen una importante carga para la salud.

Millones de personas enferman y muchas mueren por consumir alimentos insalubres, la
inocuidad de los alimentos engloba acciones encaminadas a garantizar la maxima seguridad
posible de los alimentos. Las politicas y actividades que persiguen dicho fin deberan abarcar
toda la cadena alimentaria. Los programas pre-requisitos son componentes basicos para un

establecimiento y tiene como finalidad, evitar que los peligros potenciales de bajo riesgo se
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transformen en alto riesgo como para poder afectar en forma adversa la seguridad del alimento
(MINSA 2006).

Programas de pre-requisitos en la gestion de la inocuidad

Los programas pre-requisitos son una serie de programas necesarios para fijar los cimientos de
los sistemas basados en el HACCP y para proporcionar un apoyo progresivo. Asimismo,
establecen las condiciones ambientales y operacionales basicas necesarias para la produccion
de alimentos inocuos. Muchas de estas condiciones y practicas son especificadas en las

regulaciones y pautas internacionales, estatales y locales.

Todos los programas pre-requisitos deben estar bien documentados, deben ser repasados y
revisados, tanto como sea necesario, con el fin de asegurar que se estan aplicando

correctamente y que estan cumpliendo sus objetivos con eficacia. (Buguefio & Serra, 1998).

a. Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Son los principios basicos y las practicas generales de higiene en la manipulacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo humano, con
el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes a la produccion (Albarracin & Carrascal, 2005).

(Madrid & Madrid, 2001) indican que todas las personas que trabajen en una zona de
manipulacién de productos alimenticios mantendran un elevado grado de limpieza y llevaran
una vestimenta adecuada, limpia y en su caso protectora. Las personas que presenten indicios
de padecer una enfermedad de transmisioén alimentaria o que estén afectadas de entre otras
patologias, heridas infectadas, infecciones cutaneas o diarrea no estaran autorizadas a trabajar
en zonas de manipulacion de productos alimenticios cuando exista la posibilidad de

contaminacién directa o indirecta de los alimentos con microorganismos patdgenos.
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Historia de las BPM

Historicamente las BPM surgen como una respuesta o reaccion ante hechos graves (algunas
veces fatales), relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos y/o
medicamentos. Los primeros antecedentes de las BPM datan de 1906 en USA vy se relacionan
con la aparicion del Libro “La Jungla” de Upton Sinclair. La novela describia en detalle las
condiciones de trabajo imperantes en la industria frigorifica de la ciudad de Chicago, y tuvo
como consecuencia una reduccién del 50% en el consumo de carne. Se produjo también la
muerte de varias personas que recibieron suero antitetanico contaminado preparado en

caballos, que provoco difteria en los pacientes tratados.

Las Buenas Practicas de Manufactura surgieron en respuesta a hechos graves relacionados con
la falta de calidad, pureza y eficacia de alimentos y medicamentos.

El precedente se remonta en 1906, en Estados Unidos, con la creacion del Federal Food &
Drugs Act (FDA). Y en posteriormente se promulgo el Acta sobre alimentos, drogas y

cosméticos, donde se introdujo el concepto de inocuidad.
Principios de las buenas practicas de manufactura.

- Instalaciones: el disefio de las instalaciones facilitara las operaciones de manera higiénica,
permitiendo un flujo ordenado y secuencial del proceso evitando el cruzamiento de productos.
Materias primas, evaluacion de proveedores: se garantizara la seguridad de las MP, materias
auxiliares, equipos y servicios mediante la planificacion, gestion y evaluacion del control de
calidad de los proveedores, definiendo los procesos para la seleccion, aprobacién y monitoreo
de los mismos.

- Transporte, recepcion y almacenamiento: las materias primas deben transportarse y
almacenarse en condiciones Optimas para impedir la contaminacion y/o proliferacion de
microorganismos. De esta manera se los protege de la alteracion y de posibles dafios del
recipiente. Los vehiculos de transporte deben estar autorizados por un organismo competente y
recibir un tratamiento higiénico similar al que se dé al establecimiento.

- Buenas practicas en la fabricacion/practicas de procesos: Son el aseguramiento de calidad

que asegura que los productos son elaborados y controlados siguiendo los estandares de
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calidad adecuados para el uso y ajustdndose a los requisitos reglamentarios establecidos por
las autoridades de salud.

- Plan de limpieza y desinfeccion/higiene y mantenimiento de equipos: los establecimientos y
el equipo deben mantenerse en adecuado estado de conservacion para facilitar todos
procedimientos de limpieza y desinfeccion y para que el equipo cumpla la funcién propuesta,
especialmente las etapas esenciales de seguridad y prevencion de contaminacion de alimentos
por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.

- Buenas précticas de manipulacion/higiene del personal: las buenas practicas de higiene
constituyen un factor de gran importancia para garantizar la salud de la poblacion y alimentos
sean inocuos; asi como que este no causara dafio al consumidor. Dado que la prevencion de la
contaminacion de los alimentos se fundamenta en la higiene del manipulador, es esencial
practicar este buen habito.

- Capacitacion a los trabajadores: la capacitacion consiste esencialmente en instruir a otros en
nuevos conocimientos y en su aplicacion. Todo el personal, incluso los temporarios, debera
recibir entrenamiento en la tematica. EIl entrenamiento se realizara previamente al inicio de las
funciones en el establecimiento. Se recomienda realizar talleres anuales para refrescar
conceptos y revisar malas practicas.

- Reclamos post venta/trazabilidad/retiro: la trazabilidad es un sistema de gestion documental
que permite seguir la pista, conocer la historia o localizar los productos de la empresa de
forma eficaz y sin errores a través de todas las etapas de produccion, transformacion y
distribucion.

- Documentacion/validacién y verificacion: los documentos son Utiles para sistematizar el
trabajo y convertirse en evidencia objetiva de qué y como se han hecho las cosas. La
validacion se concentra en la recoleccién y la evaluacion de la informacion cientifica y técnica
y de observacion, para determinar si las medidas de control son o no capaces de lograr su
propdsito especifico en funcidn del control del peligro.

- Auditoria: La auditoria es un proceso organizado de recoleccion de informaciones necesarias
y se desarrolla de forma sistematica, inclusive con observaciones y revision de registros en el
lugar, para evaluar si las acciones planificadas son las indicadas para otorgar inocuidad al

alimento.
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Campo de aplicacion.

- Féabricas y establecimientos dedicados al procesamiento de alimentos; los equipos y
utensilios y el personal manipulador de alimentos.

- Operaciones que involucren toda la cadena alimentaria.

- Alimentos, materia prima para alimentos que requieran, envasado, expendio, exportacién e
importacidn, con fines de consumo humano.

- Actividades de control y vigilancia de la autoridad sanitaria sobre la cadena alimentaria.

a. Higiene y Saneamiento.

Los operarios involucrados en la manipulacion de productos alimenticios mantendran un
elevado grado de limpieza, vestimenta protectora adecuada y limpia. Las personas que
presenten indicios de padecer una enfermedad de transmision alimentaria o que estén afectadas
de otras patologias, heridas infectadas, infecciones cutaneas o diarrea no estaran autorizadas a
trabajar en zonas de contacto directo de alimentos cuando exista la posibilidad de
contaminacion directa o indirecta de los alimentos con microorganismos patégenos. (Madrid
& Madrid, 2001).

b. Plan de Control de Plagas.

(Albarracin & Carrascal, 2005) definen que son un conjunto de operaciones estandarizadas
que hace uso de los recursos necesarios, para minimizar los peligros ocasionados por la
presencia de plagas. Ademas, estas actividades se deben de realizar en forma racional,
continua, preventiva y organizada.

(De las Cuevas, 2006) sefiala que este el disefio del documento esta estrechamente ligado a la
limpieza y desinfeccion y al mantenimiento de instalaciones, por lo que todas estas
actuaciones de forma conjunta y coordinada tiene por finalidad el control de plagas. Es mejor
que se trate de evitar a toda costa la contaminacion de la empresa por parte de insectos y
roedores, ya que cuando se alcanza el nivel de plaga, la lucha es mas costosa, pudiendo ser

necesaria la utilizacion de productos toxicos nada deseables para la empresa.
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c. Plan de Trazabilidad.

La I1SO sostiene que la rastreabilidad es la capacidad para el seguimiento del historial la
aplicacion o la localizacién de todo aquello que esta bajo consideracién. Asimismo, sefiala que
la identificacion de los lotes es esencial para poder retirar los productos y contribuye también a
mantener una rotacion eficaz de las existencias. Los recipientes deberan estar en el mercado

permanentemente, de manera que facilite la identificacion del producto y el lote.

d. Programa de Control de Proveedores.

El programa de control de proveedores son lineamientos basicos que recogen las
caracteristicas exigidas a las empresas que suministran las materias primas e insumos y que
deben cumplirse en la industria de alimentos con el fin de asegurar la inocuidad del producto
final. Dentro de estos lineamientos esta incluida la elaboracion, mantenimiento y distribucion
del producto en este caso materia prima e insumo (Albarracin & Carrascal, 2005).

Asimismo, Couto (2008) menciona que el objetivo principal de este programa consiste en
evitar que las materias primas, aditivos, material de envasado, y en general cualquier elemento
que tenga relacion con el proceso productivo pueda resultar una fuente de contaminacion para
el alimento elaborado.

(Mortimore & Wallace, 2000) indica que un programa de control de proveedores debe constar

de varios elementos, entre los que se encuentran:

- Establecimiento de especificaciones: las especificaciones describen criterios precisos sobre
los que se juzga la calidad y seguridad de las materias primas.

- Auditorias: es por medio de ellas que se adquiere confianza en un proveedor.

- Certificado de Analisis: se puede obtener de cada lote de materias primas para confirmar que

los mismos se han tomado muestras y para analizar ciertos criterios.
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e. Plan de Mantenimiento.

(Couto, 2008) define el Plan de Mantenimiento como un modelo de gestion, que esta
compuesta de actividades de inspeccion, reparacion y diagndstico de las instalaciones, equipos
y maquinarias. Estas actividades pueden ser del tipo correctivo y preventivo basicamente
donde cada modelo de mantenimiento escoge uno o varios esquemas de plan basico y lo ajusta
ya sea sus necesidades, requerimientos propios o recomendados por el fabricante u otros
modelos asegurando que las instalaciones, equipos y maquinaria se encuentran en perfecto
estado de uso evitando la posibilidad de contaminacién o que el proceso productivo resulte
afectado por esta causa.

f. Programa de Capacitacion.

Son actividades planificadas de entrenamiento para instruir en conocimientos y técnicas que
sean necesarios para que el personal involucrado en la inocuidad, conozca y haga una correcta
practica segun las normas y reglamentos empleados (Couto 2008).

Fundamentalmente la capacitacion es el eje fundamental para cualquier sistema de higiene de
los alimentos. Las deficiencias en la higiene de cualquier persona que intervenga en
operaciones relacionadas con los alimentos representa una posible amenaza para la inocuidad

de los productos alimenticios y su aptitud para el consumo FAO & OMS (1998).
g. Programa de Calibracion.

El programa de calibracion define las condiciones operativas especificas y la relacién que
existe entre los valores indicados por un instrumento de medida y los correspondientes valores

conocidos de una magnitud fisica medida a través de patrones (ISO/IEC 2005).

1.7.3 Sistema HACCP

El Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) es un sistema de control de los
alimentos basados en la prevencion, identificando los puntos donde probablemente apareceran

los peligros durante el proceso de produccion y donde se tendrd la oportunidad de aplicar
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medidas necesarias para evitar que los citados peligros sean una realidad (Mortimore &
Wallace, 2000).

La FAO & OMS (2003) sefialan que es un sistema que permite identificar, evaluar y controlar

los peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.

Marriot (2003) dice que el HACCP es un método de control mejorado para la produccion
alimentaria, capaz de determinar las areas en que el control es de maxima trascendencia

(critico) para fabricar alimentos seguros y salubres.

La norma sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y
Bebidas RM 449-2006 (MINSA 2006) menciona que el profesional responsable de control de
calidad sanitaria de la empresa, antes a la aplicacion del Sistema HACCP, debe verificar que

se cumplan los siguientes requisitos previos: desde la produccion al consumo (FAO 2002).

Historia del sistema HACCP

El primer acontecimiento que dio origen al sistema HACCP esta asociado a W.E. Deming, y
sus teorias de gerencia de calidad, se consideran la principal causa de los cambios en la calidad
de los productos japoneses, en los afios 50. EI Dr. Deming y otros profesionales desarrollaron
el sistema de gerencia de la calidad total (Total Quality Management — TQM), que aborda un
sistema que tiene como objetivo la fabricacion, y que puede mejorar la calidad y reducir los
costos.

El segundo acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de HACCP. En la
década de 1960, la Pillsbury Company, el Ejército de los Estados Unidos y la Administracion
Espacial y de la Aeronautica (NASA) desarrollaron un programa para la produccion de
alimentos inocuos para el programa espacial americano. Considerando las enfermedades que
podrian afectar a los astronautas, se juzgé como mas importantes aquellas asociadas a las

fuentes alimentarias. Asi, la Pillsbury Company introdujo y adopt6 el sistema HACCP para
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garantizar mas seguridad, mientras reducia el nimero de pruebas e inspecciones al producto
final.

El sistema HACCP permitio controlar el proceso, acompafiando el sistema de procesamiento
de la manera mas detallada posible, utilizando controles en las operaciones, y/o técnicas de
monitoreo continuo en los puntos criticos de control.

La Pillsbury Company presento el sistema HACCP en 1971, en una conferencia sobre
inocuidad de alimentos en los Estados Unidos, y el sistema después sirvié de base para que la
FDA (Administracion de Alimentos y Medicamentos) desarrollara normas legales para la
produccion de alimentos enlatados de baja acidez.

En 1973, la Pillsbury Company publico el primer documento detallando la técnica del sistema
HACCP, Fodd Safety Through the Harzad Analysis and Critical Control Point System, usado
como referencia para entrenamiento de inspectores de la FDA.

En 1985, la Academia Nacional de Ciencias de los EUA, contestando a las agencias de control
y fiscalizacién de alimentos, recomendo el uso del sistema HACCP en los programas de
control de alimentos.

En 1988, la Comision Internacional para Especificaciones Microbioldgicas en Alimentos
(ICMSF) publico un libro que sugeria el sistema HACCP como base para el control de
calidad, desde el punto de vista microbiolégico.

La comision del Codex Alimentarius incorporé el Sistema HACCP (ALINORM 93/132
Appendix I1) en su vigesima reunion en Ginebra, Suiza, del 28 de junio al 7 de julio de 1993.
El Cddigo de Practicas Internacionales Recomendadas Principios Generales de Higiene
Alimentaria [CAC/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997)], revisado y adicionado del Anexo “Directrices
para la Aplicacion del Sistema HACCP”, fue adoptando por la comision del Codex

Alimentarius, en su vigésima segunda reunidn, en junio de 1997. (PAHO.ORG)
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Principios del sistema HACCP

El sistema HACCP consta de 7 principios los que indican como establecer, llevar a cabo y

mantenerlos aplicados al proceso de elaboracion (Mortimore & Wallace, 2000).

Principio 1

Realizar un anélisis de peligros: Identificar los peligros y evaluar los riesgos asociados que
los acompafan en cada fase del sistema del producto. Describir las posibles medidas de
control.

Para considerar los peligros se tendré en cuenta la experiencia, los datos epidemiolégicos y la
informacion de la literatura cientifica. De esta forma, debera efectuarse un balance entre la
probabilidad de la ocurrencia y la severidad del peligro, que se realiza a través de una matriz
para establecer su significacion.

Los pasos a seguir en el analisis de peligros son:

1. Identificacion del peligro

2. Determinacion de las fuentes de contaminacion

3. Influencia del proceso tecnolédgico

4. Evaluacion de los peligros

Principio 2
Determinar los puntos criticos de control: Un punto critico de control (PCC) es una fase en la
que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro para la

inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Principio 3
Establecer los limites criticos: Cada medida de control que acompafia a un PCC debe llevar
asociado un limite critico que separa lo aceptable de lo que no lo es en los pardmetros de

control.
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Principio 4
Establecer un sistema de vigilancia: La vigilancia es la medicién u observacion programadas
en un PCC con el fin de evaluar si la fase esta bajo control, es decir, dentro del limite o limites

criticos especificados en el principio 3.

Principio 5
Establecer las medidas correctoras que habran de adoptarse cuando la vigilancia en un PCC

indique una desviacion respeto a un limite critico establecido.

Principio 6
Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el sistema de HACCP funciona
eficazmente.
Estos procedimientos comprenden auditorias del Plan HACPP con el fin de examinar las
desviaciones y el destino de los productos, asi como muestreos y comprobaciones aleatorios

para validar la totalidad del plan.
Principio 7

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los registros

apropiados para estos principios y su aplicacion.

38



¢ Existen medidas preventivas de conlirol?

( Modificar b fasd, poceso o >
&5e necesitacomrol en esta fase por -
razones de inocuidad?

£Ha side la tase egpecificamente concebida

P2 para eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible { sl )

présencia de un psligro?**

Yo

Ho

v

P3 & Podria preducirse una contaminacidn con peligros
identificados superior a los niveles aceptable, o
podrian estos aumentar a nivales inaceptables?

P4 < Podria producirse una contaminacién con peligros
identificados superiar a fos niveles aceptables, o podrfan
astos aumentar a niveles inaceptables?

*—- .
- “ Punto Criitico de Control

* Pasar al siguients peligro identificads * Los nivelos aceptabies u inaceptables necesitan
det proceso descrito ser definidos teniendo en cuenta los chietivos
globales cuando sa identiican los PCC del plan de

HACCP.

Figura 3. Diagrama de decision para identificar los Puntos Criticos de Control (HACCP)

Fuente. FAO
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Ventajas y motivos de la aplicacion del sistema HACCP
Segln Remes (1997) entre las ventajas de la aplicacion del sistema HACCP se tiene:

- Las medidas correctivas pueden ser tomadas antes de que ocurra el problema. El control hace
sobre caracteristicas que son faciles de detectar y medir tales como el tiempo, temperatura y
apariencia.

- El control es répido tal como la medida correctiva inmediata que se tome.

- Controla los riesgos y peligros del procesamiento de alimentos, para lograr costos efectivos.

- Es compatible con otro sistema de manejo de calidad.

- Permite a la empresa evolucionar hacia un enfoque preventivo del control de la calidad

- EIHACCP puede predecir riesgos potenciales.

Para entender la importancia y relacion del HACCP en un sistema de calidad, su ubicacion se

observa en la siguiente figura:

HACCP

SOPs SSOPs

GMPs

COMPROMISO DEL PERSONAL

COMPROMISO GERENCIAL

Figura 4. Sistema de Calidad

Fuente. Jorge Navarro E.

De este esquema se deduce que la implementacién de un HACCP debe estar precedido por los
elementos basicos de la piramide que entenderemos como las BPM (Buenas Préacticas de
Manufactura), los SOPs (Procedimientos estandares Operacionales) y los SSOPs
(Procedimientos estandares operacionales de Saneamiento). Estos elementos se conocen

también como pre-requisitos (Navarro E., 2003).
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OTROS DOCUMENTOS DE APOYO AL SISTEMA HACCP

1. Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

El manual de Buenas Practicas de Manufactura es un documento que contiene los
procedimientos que describen el conjunto de practicas adecuadas a realizar, establecidas por el
fabricante u otros organismos competentes, en las diferentes operaciones que llevan a cabo en
el establecimiento, a fin de asegurar el correcto desarrollo de las operaciones. Por ello un
adecuado manual de Buenas Précticas de Manufactura deberia incluir la informacion relativa
a: estructura, condiciones higiénico- sanitarias del establecimiento, higiene del personal,
control del proceso de elaboracién, materias primas, almacenamiento, transporte del producto
final y control de plagas.

Asimismo, las Buenas Practicas de Manufactura pueden aplicarse en todo tipo de
establecimiento en el que se realice algunas de estas actividades: elaboracion, fraccionamiento,

almacenamiento, transporte de alimentos elaborados o industrializados

2. Plan de Higiene y Saneamiento (PHS)

Todo plan escrito debe estar firmado y fechado por un empleado responsable o de un
funcionario de alto nivel en la empresa. El plan es dindmico y debe ser revisado y firmado
antes de iniciar las operaciones y cuando sufra modificaciones. Los planes POES, deben
indicar claramente los procedimientos de sanitizacion antes o durante la operacion de
produccidn. Estos procedimientos pre- operacionales, deben por lo menos, abordar la limpieza
y Sanitizacion de las superficies en contacto con los alimentos de las instalaciones,

especialmente las de equipos y herramientas. (TORRES, 2018)
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1.7.4 Normativa Legal

- Ley N° 26842, Ley General de Salud y sus modificaciones.

- Ley N° 29571, Codigo de Proteccion y Defensa del Consumidor y sus modificatorias.

- Ley N° 30021, Ley de Promocion de la Alimentacion Saludable para Nifios, Nifias y
Adolescentes.

- Decreto Legislativo N° 1062, Ley de Inocuidad de los Alimentos y sus modificatorias

- Decreto Supremo N° 007-98-SA, que aprueba el Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas y sus modificatorias.

- R.M 449-2006 Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de
Alimentos y Bebidas.

- Decreto Supremo N° 022-2001-SA, que aprueba el Reglamento Sanitario para las actividades
de Saneamiento Ambiental en Viviendas y Establecimientos Comerciales, Industriales y de
Servicio.

- Decreto Supremo N° 034-2008-AG - Reglamento de la Ley de Inocuidad de los Alimentos.

- Decreto Supremo N° 017-2017-SA, que aprueba el Reglamento de la Ley N° 30021, Ley de
promocion de la Alimentacion Saludable.

- Decreto Supremo N° 004-2011-AG, Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria.

- Decreto Supremo N° 038-2014-SA, Modifican Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por D.S. N°007-98-SA y sus modificatorias.

- Decreto Supremo N° 006-2016-MINAGRI, modifica y complementa normas del Reglamento
de Inocuidad Agroalimentaria, aprobado por Decreto Supremo N° 004-2011-ag.

- Decreto Supremo N° 012-2017-MIDIS que modifica el D.S N° 008-2012-MIDIS, que crea el
Programa Nacional de Alimentacion Escolar Qali Warma, incorporando el “Articulo 5-A.-
Destino excepcional de los productos alimenticios”.

- Resolucion Ministerial N° 449-2001-SA-DM, que aprueba la Norma Sanitaria para trabajos
de desinsectacion, desratizacion, desinfeccion, limpieza y desinfeccion de reservorios de agua,
limpieza de ambientes y de tanques sépticos.

- Resolucion Ministerial N° 451-2006/MINSA, “Norma Sanitaria para la Fabricacion de

Alimentos a base de granos y otros, destinados a Programas Sociales de Alimentacion”.
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1. MATERIAL Y METODOS
2.1  Tipoy Disefio de la Investigacion

2.1.1 Tipo de Investigacion
El presente investigacion es descriptiva.

2.1.2 Disefio de la Investigacion

No experimental - transeccional

2.2  Método de Investigacién

Se realizd entrevistas, con la finalidad de recopilar informacion, luego se procedidé a

sistematizar la informacion con el objetivo de desarrollar una propuesta de plan HACCP en

base al proceso de produccion de harina de platano.

2.3 Poblacién y Muestra

2.3.1 Poblacion
Proceso productivo de la harina de platano.
2.3.2 Muestra

Proceso productivo de la harina de platano.
2.4  Variables y Operacionalizacion

2.4.1 Variables
Variable Dependiente: Inocuidad
Variable Independiente: Sistema HACCP
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2.4.2  Operacionalizacion

Tabla 3

Operacionalizacion de las variables

TECNICAY
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES RECOLECCION DE
DATOS
Variable
Dependiente Partes o Verificacion Ob§e_r\(a0|on
componentes de higiénico sanitara Analisis documental
X= Inocuidad la Inocuidad
Variable
Independiente Verificacion
Componente del documentaria  de Observacion
Y= Sistema sistema HACCP pre-requisitos del Analisis documental
HACCP sistema HACCP

25 Técnicas e instrumentos de recoleccién de informacién

2.5.1 Técnicas de recoleccion de informacién
- Observacion

- Analisis documental

- Entrevista

2.5.2 Instrumentos de Recoleccion de Informacion

a. Guia de Observacion: Se observo todo el diagrama de flujo y los posibles riesgos en cada
de una de las operaciones para documentar en el manual HACCP, anotando en un registro. Ver
Anexo N° 01.

b. Guia de Andlisis documental: Para la normativa, estandares de calidad del producto en
estudio.

c. Cuestionario: Se entrevistd a un experto en sistema HACCP y de Buenas Préacticas de

manufactura. Ver Anexo N° 02.
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I11.  RESULTADOS
3.1 Resultados en tablas y figuras

3.1.1 Entrevistas

Se realiz6 entrevistas a los duefios de tres molinos en Huéanuco, con el objetivo obtener la
informacidn necesaria, realizar un diagnostico y presentarles los alcances del trabajo de
investigacion a fin de que se nos pueda brindar las facilidades para desarrollar la propuesta del
plan HACCP.

Toda la informacion recolectada se plasmé en la propuesta del plan HACCP estableciéndose
un proceso productivo estandarizado con la finalidad de desarrollar cada uno de los siete
principios del plan.

3.1.2 Caracteristica de las empresas

Las empresas productoras de harina de platano en Huanuco, que han sido consultadas, tienen
experiencia en programas sociales porque anteriormente han sido proveedores de PRONAA,
cuentan con registro sanitario, pero no con un plan HACCP, razon por la cual actualmente no

pueden ser proveedores del Estado.

Las empresas consideran al sistema de gestion de la calidad HACCP como algo muy
dificultoso de implementar, costoso y de mucha importancia solo para las grandes empresas.
Por tal razén procuran buscar clientes particulares, algunos de los cuales son los actuales

proveedores del programa Qali Warma.

En la Tabla 4 se presenta la informacion de la verificacion del estado en que se encuentran las
categorias relacionadas con el Sistema HACCP. Y se observa que ninguna de las tres cumple
con estas categorias prioritarias; en algunos casos se realizan acciones de limpieza y
desinfeccidn, control de plagas, mantenimiento correctivo de sus equipos, pero de una manera

planificada. No hay manejo de residuos solidos y muy escasa capacitacion a sus trabajadores.

Por lo que resulta necesaria la implementacion total de un sistema HACCP en los

establecimientos y considerar todos los aspectos, debido a que el PNAEQW exige como
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requisito para sus proveedores el registro sanitario y el plan HACCP validado por la autoridad
sanitaria.

3.1.3 Productos

Las empresas que fabrican harina de platano lo hacen en varias presentaciones: a granel en
sacos de 50 Kilos, asi como envasado en bolsas de diferentes presentaciones. Los que se

muestran a continuacion.

Figura 5. Harina de platano, presentacion 2.50 kg
Fuente. Elaboracion propia

Figura 6. Harina de platano, presentacion 1 kg
Fuente. Elaboracion propia
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Figura 7. Harina de platano, presentacion 5kg
Fuente. Elaboracion propia

Figura 8. Harina de platano a granel en saco de 50 kg

Fuente. Elaboracion propia

49



Aplicaciones:

La harina de platano, sus usos y propiedades son muy variadas por su excelente contenido
nutricional. En varios paises del mundo la estan utilizando con un minimo porcentaje de harina
de trigo para elaborar productos de panaderia. En otros, se utiliza en un 100 % de como
ingrediente principal para procesar la masa y panificar a base de esta: crepes, bizcochos,
galletas, magdalenas y tortas en general, también en usos domésticos como coladas, compotas,
sopas, espesante de algunos productos y/o alimentos. Otros usos en Sudamérica son: masa de
tamal, envueltos, empanadas y pastas (macarrones, espagueti).

Beneficios. Entre los beneficios que los consumidores pueden esperar de este producto natural
son:

- Ayuda a perder peso.

- Disminuye la absorcion de la glucosa mejorando el tratamiento de la diabetes

- Combate el estrefiimiento

- Promueve la saciedad y disminuye el hambre

- Previene los calambres musculares

- Previene las enfermedades del corazén

- Acelera el metabolismo

- Es basica en el tratamiento de la gota
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Tabla 4

Aplicacion de Check-list a tres plantas molineras de harina de platano de Huanuco.

EMPRESA A EMPRESA B EMPRESA C

CATEGORIA C NC C NC C NC
. PLAN DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA % % %
Il. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION X X X
I1l. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS X X X
IV. PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS

SOLIDOS % % %
v’. PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS N N x
LIQUIDOS

VI. PROGRAMA DE CAPACITACION DE N N N
PERSONAL

VII.PROGRAMA DE TRATAMIENTO DE AGUA X X X
VIIl. PROGRAMA DE MANTENIMIEN DE

INSTALACIONES, EQUIPOS Y UTENSILIOS % % X
IX. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN EL x N N
LABORATORIO

X. PROGRAMA DE TRAZABILIDAD X X X
XI.  PROGRAMA DE CONTROL DE X X X
PROVEEDORES

% DE CUMPLIMIENTO 0% 0% 0%

Fuente. Elaboracion propia

3.1.4 Andlisis de las caracteristicas organolépticas de la harina de platano

Se realiz6 la evaluacion organoléptica a las muestras obtenidas de harina de platano,
producidas en los molinos de los entrevistados para tal efecto se realizé un analisis sensorial
con la finalidad de evaluar la calidad de la harina de platano a través de los sentidos siguiendo
la metodologia cientifica basada en la prueba discriminativa y las especificaciones técnicas
establecidas por el PNAE Qali Warma.

En la tabla 5 se dan a conocer los resultados obtenidos de las caracteristicas organolépticas

sometidas a evaluacion sensorial de calidad de la harina de platano:
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Tabla b

Caracteristicas Organolépticas de la harina de platano.

Requisito Especificaciones Evaluacion
La evaluacién determind olor caracteristico u
. olor sui generis predomino la intensidad y
Caracteristico, exento | hotencia de del olor a platano. El sabor
Olor y Sabor de olgresysabores combiné las tres propiedades como el olor, el
extranos. aroma y el gusto el cual correspondié a sabor
caracteristico.
La evaluacion se realiz6 por observacion en la
cual el producto tuvo atributos que
Blanco parduzco. correspondieron al tono, intensidad y brillo de
Color un producto de buena calidad.
Homogéneo, sin En la evaluacion del aspecto se evaluo la
grumos. textura al tacto, a la vista resultando
Aspecto caracteristico a las especificaciones.

Fuente. Elaboracion propia

En la presente tabla se muestran las caracteristicas fisico-quimicas, de los analisis realizadas al

producto harina de platano.

Tabla 6

Caracteristicas fisico-quimicas de la harina de platano

Caracteristicas

Especificacion

particulas
fina)

Humedad 9.17%
Ceniza 2.44%
Fibra bruta 0.78%
Tamafio de las 95.10%

(harina

Fuente. Elaboracion Propia
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Humedad: EIl contenido de humedad de las harinas varia de acuerdo con el condicionamiento;
asi como con las condiciones climéaticas. Se deduce que las harinas contienen gran cantidad de

agua, el porcentaje maximo de humedad de la harina de platano es de 10,0%.

Ceniza: La determinacién de cenizas en los alimentos permite conocer la cantidad y tipo de
residuos inorganicos. Indica, ademas, la calidad de la harina y de los productos obtenidos a

partir de ella, asi como su pureza.

Fibra bruta: Es el residuo que queda tras la doble hidrdlisis acida (con &cido sulfurico) y
alcalina (con hidroxido potéasico) del alimento. El contenido de fibra bruta en la harina de

platano es, como maximo 1,0%.

Tamarno de las particulas: Minimo el 90% de la harina debera pasar a través de un tamiz en
el cual la dimension de los orificios de la malla sea de 0,60 mm de didmetro para obtener

harina fina.

3.1.5 Anadlisis de los puntos criticos en el proceso productivo de la harina de platano.

Para poder determinar los puntos criticos en el proceso de la harina de platano fue
indispensable de la informacion obtenida calificar el PPC y que, sobre éste, se pueda aplicar
una medida preventiva de tal forma, esté bajo control. También es importante determinar un

PC para asegurar el alimento pero que no es un PCC.
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Tabla 7

Puntos Criticos identificados en el proceso productivo de la harina de platano

ETAPA

PELIGRO

MEDIDA PREVENTIVA

Recepcion de

Bioldgico: Presencia de gorgojos,
bacterias patogenas (E. coli, y
Shiguela) y hongos (Aspergillus y
Penicilium)

-Certificado de fumigacion del
proveedor
- Aplicar procedimiento de recepcion.

Quimico:

Micotoxinas: Nivalenol o
deoxinivalenol, aflatoxinas y la
zearalenona, Exceso de Humedad.

- Certificado de anélisis del proveedor
en cada recepcion.

- Analisis de verificacion de ausencia de

mico toxinas.

- Certificado de analisis del proveedor
en cada recepcion.

Materia
Prima - Analisis de verificacion de humedad.
- Cumplir con los procedimientos de
limpieza y mantenimiento de equipos.
- Cumplir con el procedimiento de
Fisico: Presencia de impurezas limpieza de las hojuelas.
como: otros granos, piedras - Se cuenta con diversos equipos que
metales. etc ’ ’ nos permiten eliminar este peligro
’ (separadora de hojuelas, imanes etc.)
Biologico: No hay peligro
. significativo
Tamizado g

Quimico: No hay peligro
significativo

Fisico: Presencia de materia
extrafia

Control del monocanal de seguridad.
Control de la malla.

Control del detector de metales

Fuente. Elaboracién Propia
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3.1.6 Analisis de procedimientos de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Tabla 8

Procedimientos de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

CUMPLE
REQUISITO OBSERVACIONES
'SI NO
1. Requisitos de construccion y de X El establecimiento no ha sido
higiene del establecimiento. construido para cumplir la
finalidad de uso. La higiene no
es aceptable.
2. Recepcion y control de materias X La recepcion de la materia prima

primas e insumos.

se realiza en condiciones donde
existe contaminacion ya que esta
expuesta al medio ambiente.

3. Almacenamiento de materias primas X
e insumos.

En espacios no adecuados.

4. Control de parametros de proceso. X No tiene control de los
parametros.

5. Control de calibracion de escala de X No cuenta con procedimientos

medicion. de control de calibracién de los
equipos.

6. Procedimiento de mantenimiento X No se realiza mantenimiento

preventivo de maquinarias y equipos.

preventivo

Fuente: Elaboracién propia

Se realiz6 un check list a la empresa Claver Avila Ponce, sobre los procedimientos de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), cuyo resultado se muestra en la Tabla 8 y que revela la

deficiente situacion actual de la empresa en cuanto a este tema.
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3.1.7 Procedimientos Operativos Estandarizados Sanitarios (POES)
En la Tabla 9 se presenta el check list de la verificacion del estado en que se encuentran los
requisitos previos a la aplicacién del Plan Haccp en las empresas en estudio.

Tabla 9

Procedimientos Operativos Estandarizados Sanitarios (POES)

Requisitos Cumple  Observaciones
Si No
Control de la inocuidad del agua. X El sistema de agua que

utiliza es de EPS SEDA
Huéanuco.

Desinfeccion y limpieza de las areas en X
contacto directo con los alimentos.

Se realiza la limpieza y
desinfeccion sin supervision.

Prevencion de la contaminacion X No existe prevencion de
cruzada. .,
contaminacion cruzada
directa ni indirecta.
Aantenimiento sanitario de las estaciones X Se realiza el mantenimiento

de lavado y servicios sanitarios.

sanitario de las estaciones de
lavado, pero no se toma
mucho interés por el
mantenimiento de los
sanitarios.

Proteccion contra las sustancias X Escasa proteccion
adulteradas.

Buen manejo de sustancias X Manejo deficiente
toxicas.

>ontrol de la salud e higiene del personal

y visitantes. X

Se hace control, pero no
cuenta con procedimientos
estandarizados de higiene.

~ontrol y eliminacion de X

plagas.

Se hace control, pero no
cuenta con procedimientos
estandarizados.

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en la Tabla 9, casi el 100% de los requisitos relacionados con los

POES son incumplidos y en algunos casos se cumplen parcialmente.

3.1.8 Cumplimiento de los requisitos previos a la aplicacién del Plan HACCP

Por tratarse de varias empresas que estan cada una en diferentes condiciones en cuanto al
cumplimiento de lo dispuesto en el DECRETO SUPREMO N° 007-98-SA, Reglamento sobre
Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, se considera solo el check list de Ficha
técnica de inspeccion sanitaria para la aplicacion del Plan Haccp, requisito fundamental para
poder integrarse a la lista de proveedores del Plan Qali Warma. Se considera solo a la empresa

Claver Avila Ponce porque las otras tienen condiciones similares.

Tabla 10
Ficha técnica de inspeccion sanitaria para la aplicacion del Plan Haccp en la empresa Claver
Avila Ponce
ASPECTOS A EVALUAR Norma legal SI | NO | OBSERVACIONES
X. REQUISITOS PREVIOS AL PLAN HACCP
Que garantiza su calidad | Art. 40 del D.S. n° 007-98-
microbiolégica y fisico- quimica, | SA; art 59, 60, 61, 62, 63, El Sistema de agua que
10.1 | del agua que llega a la empresa. 69 del D.S. 031-2010-SA X utilizan es de EPS
SEDA Huénuco.
Las cisternas y tanques cuentan con | Art. 40 del D.S. 007-
procedimiento de limpieza vy | 98-SA; art 17, 18, 19 de la La limpieza es simple y
10.2 | desinfeccion R.M. 449- 2001- manual
SA-DM; art 4 del D.S. 22- X
2001-SA
Se controla el nivel de cloro. | Art. 40 del D.S. 007- 98-
Durante la inspeccion el nivel de | SA; art. 66 del D.S. 031- No se controla el nivel
10.3 | cloro residual en el agua de la sala | 2010-SA. X de cloro.
de proceso fue de (ppm)
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10.4

Cuenta con un plan de seguimiento
de la calidad de agua utilizada
mediante andlisis microbioldgicos y

fisico- quimicos.

Art. 40 del D.S. n° 007-98-
SA,; art 60, 61, 62 del D.S.
031-2010-SA;numeral 6.2
(XV1.4) de la R.M. 591-
2008/MINSA

No cuenta con plan de
seguimiento de la

calidad de agua.

10.5

Tiene un programa que ayuda a la

limpieza e higiene actualizado.

Art. 57, 60 del D.S. 007-98-
SA; art. 8 de la R.M. 449-
2006/MINSA

No cuenta con programa

10.6

Todo comportamiento, receptaculo,
plataforma, tolva, camara o
contenedor que se utilice para el
transporte de productos alimenticios,
0 materias primas, ingrediente y
aditivos que se utilicen en su
fabricacion o elaboracion, deberan
someterse a limpieza y desinfeccion
asi como desodorizacion, si fuera
necesario inmediatamente antes de

proceder a la carga del producto.

Art. 76 del D.S. 007- 98-
SA

Se lavan los
contenedores antes de

utilizarlos

10.7

El programa incluye procedimientos
de: limpieza y desinfeccion de
ambientes, equipos, utensilios Yy

medios de transporte de alimentos

Art. 56 del D.S. 007-98-
SA; art 11, 13 de la R.M.
449- 2006/MINSA

Se realiza la limpieza y
desinfeccion, pero no se
cuenta con un programa

al respecto

10.8

Los registros de la higienizacién de
ambientes, equipos y utensilios se

encuentran al dia.

Art. 56, 60 del D.S. 007-98-
SA

No existen registros

10.9

Cuenta con procedimientos de
formacién o capacitacién y con un
listado de los manipuladores

actualizado.

Art. 52 del D.S. 007-98-
SA; art. 12 de la R.M. 449-
2006/ MINSA

La empresa realiza
capacitaciones
esporadicas, pero sin

ninguna planificacion.
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10.1

Cuenta con registro de capacitacion
del personal. (verificar si cuenta con
un cronograma o frecuencia y si este
se estd cumpliendo)

Indicar si el personal que dicta la
capacitacion esta calificado

Art. 52, 60 del D.S. 007-98-
SA

No cuentan con registro
de  capacitacion del
personal

10.1

Realiza un control diario de la
higiene y signos de enfermedad
infectocontagiosa del personal. Esto
se encuentra registrado. Indicar
altima fecha y frecuencia para

ambos casos.

Art. 49, 50 del D.S. 007-98-
SA

No se realiza un control

diario.

10.1

La empresa realiza un control
médico en forma periddica, a fin de
asegurar que el personal no es
portador de enfermedades
infectocontagiosa ni tiene sintomas
de ellas.

Cumple con su cronograma o0

frecuencia.

Art. 49 del D.S. n° 007- 98-
SA

No realiza la empresa

10.1

Cuenta con un programa de
mantenimiento  preventivo  de
equipos. Los registros se encuentran
al dia. Este programa contempla el
cronograma de mantenimiento al
que deben someterse como minimo
lo equipos que se utilizan para el
control de los PCC y su respectivo

registro.

Art. 37, 60 del D.S. 007-98-
SA; art. 8, 25 de la R.M.
449- 2006/MINSA

No cuenta con programa
de mantenimiento
preventivo de equipos,
solo se hace
mantenimiento

correctivo.
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10.1

Efectda la calibracion de equipos e
instrumentos, cuentan con registros
(indicar ultima fecha). Indicar
instrumentos sujetos a calibracion,

frecuencia y método.

Art. 47, 60 del D.S. 007-98-
SA; art. 25 de la R.M. 449-
2006/MINSA

No realiza

10.1

Cuenta con un programa efectivo de
control de plagas (desinfeccion,
desinsectacion, desratizacion); las
trampas y cebos para roedores no se
encuentran al interior de un almacén
ni en zona de produccion, cuenta
con plano de su ubicacion vy
registros de monitoreo. Verificar su
operatividad in situ. Indicar si los
insecticidas y rodenticidas utilizados

son autorizados por el MINSA

Art. 57, 60 del D.S. 007-98-
SA; art. 31 b, del D.S. 22-
2001-SA-DM, Art. 11 de la
R.M. 449- 2006/MINSA

Realizan  desinfeccion,
desinsectacion,

desratizacion, pero no
cuentan con un

programa.

10.1

Cuenta con un procedimiento de
control de proveedores, asi como el
registro de proveedores validados,
indicando la frecuencia en gue estos

son evaluados

Art. 10d, 10 e, de la
R.M. 449-2006/MINSA

Cuenta con una relacion
de proveedores, pero no
existe un procedimiento

de evaluacion.

10.1

Cuenta con registros de

especificaciones técnicas y
certificados de analisis de cada lote
de materias primas e insumos, hojas
de control de materias primas e
insumos recepcionados, con las
incidencias, destinos y condiciones
en el momento de la recepcion, asi
como los documentos  que

identifiquen su procedencia.

Art. 60, 62, 63, 64 del D.S.
n° 007-98-SA; art. 10 d,10
e de la RM. 449-
2006/MINSA

No cuenta con registros
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En el caso de materias primas de la
region, existe un control de sus
proveedores. Indicar la modalidad:

Visita al establecimiento () Analisis

Art. 62, 63, 64 del D.S.
007-98-SA, art. 10 d, 10e

Se hace analisis a la
materia  prima  que

recepcionan teniendo en

10.1 | de la materia prima ( X ) de la R.M. 449- cuenta la cantidad y que
8 Registro sanitario de los productos ( | 2006/MINSA estén en buenas
) condiciones fisicas.
Otros ()
Los controles establecidos para la | Art. 60, 62, 63 del D.S.
materia prima son aptos para | 007-98-SA; art. 10 d, 10 e los procesos de
10.1 | demostrar que los procesos de | de la R.M. 449- fabricacion se
9 fabricacion se encuentran bajo | 2006/MINSA encuentran bajo control
control técnico
Cuenta con un sistema operativo de | Art. 41, 42 del D.S.
manejo y disposicion de aguas | 007-98-SA; art. 11 de la
10.2 | servidas R.M. 449- 2006/MINSA No cuenta
0
Cuenta con sistema operativo de | Art. 43 del D.S. 007-98-
procedimiento del residuos sélidos | SA; art. 11 de la R.M. 449-
10.2 | se indica periodicidad de recojo, | 2006/MINSA No cuenta
1 horarios, rutas de evacuacion,

transporte y disposicién final de los

mismos

Fuente. Elaboracion propia
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3.2 Aplicacién del Sistema HACCP para asegurar su inocuidad.

El presente Plan HACCP es una propuesta disefiada especificamente para el producto
harina de platano basada en el analisis realizado a través de la informacion proporcionada,
tiene como finalidad para eliminar o minimizar la presencia de elementos perjudiciales o
dafiinos en el alimento, protegiendo al consumidor, ser una plantilla estandar para los
productores que quieran implementar en sus plantas de procesamiento y poder competir en
los procesos de compra u otros mercados en igualdad de condiciones.

3.3 Pasos para la aplicacion del Sistema HACCP

Tarea 1: Formacion del equipo HACCP.

La base de sistema HACCP radica en su organizacion, ello implica la formacion del equipo
HACCP, los miembros del equipo deben expresar su compromiso con el sistema HACCP.

El equipo debe ser multidisciplinario con conocimientos sobre el producto y temas
relacionados con la inocuidad de los alimentos, con el fin de llevar a cabo las tareas de

realizar y analizar cada uno de los principios del HACCP.
Miembros del equipo HACCP: Los miembros del Equipo HACCP son los siguientes:

a. Gerente

b. Especialista en HACCP

c. Jefe de Aseguramiento de Calidad
d. Jefe de Planta

e. Jefe de Mantenimiento

f. Otro personal convocado
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Responsabilidades de los miembros del equipo HACCP

a. Gerente: EIl Sistema HACCP exige que la responsabilidad del funcionamiento del plan

recaiga sobre la alta direccion de la empresa.

Responsabilidad: Promover, coordinar y dirigir las actividades de plan HACCP
relacionadas a la linea de Molino.

Funciones:

- Promover la continuidad del sistema HACCP en la planta a través de las reuniones del
Equipo HACCP.

- Fomentar las actividades tomadas por el equipo HACPP.

- Revisar los resultados de las Auditorias Internas para verificar el levantamiento de las no

conformidades.

b. Especialista HACPP.

Responsabilidad: Brindar asistencia técnica, supervisar y verificar las actividades del Plan
HACCP dentro de la organizacion.

Funciones:

- Administrar las actividades del sistema HACCP a través de las reuniones para la
verificacion en forma integral el plan mediante la supervision de las areas involucradas y
revision de registros.

- Velar por el cumplimiento y respeto del Plan HACCP en la linea de Molino

- Decidir las acciones correctivas de hechos inusitados en el area de produccion.

- Verificar el cumplimiento de las BPM.

- Promover la capacitacidn constante del equipo HACCP y todo el personal.

- Verificar en forma analitica los procedimientos de limpieza y desinfeccion aplicados en

planta
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c. Jefe de Aseguramiento de Calidad

Responsabilidad: coordina y supervisa el desarrollo de los aspectos analiticos
(fisicoquimicos y microbioldgicos) en el control de calidad de materias primas, insumos,
producto en proceso y producto terminado.

Funciones:

- Vela por la preservacion de registros.

- Vela por el mantenimiento de los procedimientos operacionales de aseguramiento de la
Calidad.

- Coordina con el area de produccion los analisis fisicoquimicos del producto en proceso
para la verificacion y efectividad de los PCC

- Coordina el mantenimiento y calibracion de los equipos de laboratorio.

- Coordina con el area de produccion y gerencia de produccion, el destino de los lotes
observados y rechazados ya sean estos de productos en proceso o terminados.

- Responsable de la verificacion analitica de los procedimientos de limpieza y desinfeccion
aplicados en planta.

- Verifica diariamente y semanalmente los registros de aseguramiento de calidad asignados

al control de puntos criticos.

d. Jefe de Planta

Responsabilidad: coordinar y supervisar el plan HACCP en el area de produccion.
Funciones:

- Hacer cumplir las BPM vy los POES.

- Velar por el empleo y preservacion de registros asignados al control de puntos criticos en
el area de produccion.

- Verificar el plan HACCP de la planta, mediante la revision de registros de control de
puntos criticos.

- Mantener actualizados los procedimientos operacionales del area de produccion.

- En ausencia del gerente de operaciones, decidir las acciones correctivas de hechos

inusitados en el area de produccién y envasado.
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e. Jefe de Mantenimiento

Responsabilidad: programar y hacer cumplir el mantenimiento preventivo y realizar el
mantenimiento correctivo de equipos, asi como la calibracion de instrumentos de control.
Funciones: si bien es cierto que el personal de mantenimiento no cumple una funcién de

supervision de los PCC, tiene la responsabilidad de:

- Elaborar calculos y disefios para diferentes ampliaciones y/o modificaciones en planta
teniendo en consideracion los aspectos HACCP y las BPM.

- Revisar los registros de mantenimiento y acciones correctivas en forma semanal.

- Tomar decisiones de caracter mecanico y/o eléctrico en lo relacionado a ampliaciones y/o
modificaciones a efectuarse en la planta.

- Coordinar con el Gerente la mejora y/o reparacion de equipos.

- Hacer que su personal cumpla con las BPM durante la realizacion de los trabajos de

mantenimiento de la planta.

f. Otro Personal Convocado

Responsabilidad: Coordinar y supervisar el cumplimiento de las disposiciones del Plan
HACCP en el area de Compras y Administracion.

Funciones:

- Dirigir el control y seleccion de los proveedores en coordinacion con el jefe de
Aseguramiento de la Calidad.

- Verificar el registro de control y seleccion de proveedores.

- Coordinar con Aseguramiento de la calidad la compra de sanitizantes articulos de

limpieza a utilizar en planta.
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Tabla 11

Integrantes del equipo HACCP

CARGO NOMBRE FIRMA

Gerente AB
Especialista HACCP CD
Jefe de Aseguramiento de -
la Calidad

Jefe de Planta GH
Jefe de Mantenimiento XX
Otro personal Convocado zZ

Fuente. Elaboracion Propia

Tarea 2: Descripcion del producto.

Tabla 12

Descripcion del Producto

NOMBRE i
HARINA DE PLATANO
La harina de platano es un producto obtenido de la molienda de
DESCRIPCION hojuelas de platano, estd constituido principalmente por la pulpa de

platano.

INGREDIENTES

Hojuelas secas de platano, previamente pelado y cortado.

PROCESO

Obtenido de la molienda de las hojuelas de platano

CARACTERISTICAS
FISICOQUIMICAS

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS
NTS 071 — MINSA /

- Humedad (%) : 10.0 méx.

-Cenizas (%) b.s : 2.5 max

-Fibra bruta (%) : 1 max

-Granulometria (%) : 90 min. (sobre malla de 0.60 mm)
- Recuento de Mohos : méax 105 ufc/g

- Recuento de Enterobacterias : méax 102 ufc /g

- Deteccion de Salmonella . Negativo
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DIGESA - V.01

DESTINO DEL
PRODUCTO

Destinado al consumo de personas en general, especialmente a las
Instituciones Educativas de la region Huanuco, para productos de
panificacién combinado con otras harinas o como bebible.

TIEMPO DE VIDA
UTIL

De acuerdo a lo establecido en el Registro Sanitario o la
reglamentacion establecida por la Autoridad Sanitaria competente.

La vigencia del producto debe ser menor o igual a la vida datil del
producto declarada en el Registro Sanitario.

ALMACENAMIENT
@)

Deberad almacenarse en lugares frescos y secos, con ventilacion

adecuada, lejos de los hornos o bafios o cafierias de agua o desagues.

PRESENTACION

Bolsas BOPP (polipropileno biorientado). Peso neto minimo (kg) 0.25;
Peso neto maximo (kg 1.00)

ETIQUETADO

Fecha de vencimiento y numero de folio de la produccion.

Fuente. Elaboracién Propia
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Tarea 3. Elaborar el diagrama de flujo del producto

N\
PCC 1 RECEPCION
) . ’ -
Piedra, plasticos,
A metales u otros.
PESADO
v
LIMPIEZA
MOLIENDA
PCC 2 TAMIZADO
ENVASADO
l Peso Neto Min. 0.25 (kg)
>
Peso Neto Max. 1.00 (kg)
PALETIZADO

!

ALMACENAMIEN

Figura 9. Diagrama de flujo de harina de platano

Fuente. Elaboracion Propia
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Tarea 4: Confirmar el diagrama de flujo

1. Recepcion de Materia Prima.

Las hojuelas secas de platano suelen llegar de los puertos pluviales de los caserios de la
provincia de Leoncio Prado o del departamento de Ucayali o de almacenes externos a la
planta y se evalla su estado fito-sanitario, segun procedimiento. AA-P0038; MAA-P0036;
MAA-P0035; MAA-P0035.

Sistema de Seguridad: es un sistema cuya finalidad es eliminar la presencia de gorgojos

y/o huevos de gorgojos.

2. Pesado.

Después del proceso de recepcion a piso planta: Las hojuelas de platano son pesados en
balanza grande, luego es descargado en sala de recepcion y con ayuda de los operarios es
transportado al sistema de pre-limpieza para luego ser almacenado en las parihuelas

(madera) de produccion.

3. Limpieza.
Cada variedad de platano se limpia independientemente, pasando cada uno de ellos por

etapas de seleccion en las cuales se eliminan metales, piedras, palos y otros.

Segunda Limpieza: sirve para eliminar cualquier material extrafio que pudiera haber

quedado.

4. Proceso de Molino.

Es el efecto de trituracién de las hojuelas secas de platano, con el fin de obtener un
producto terminado limpio de cascara.

Molienda propiamente dicha: consta de dos etapas:

- Trituracion: Ruptura de hojuelas

- Compresion: Reduccion de las particulas de fibra hasta llegar a la granulometria fina

deseada.
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5. Tamizado.
El producto es separado segin su tamafio mediante el paso a través de las diferentes
mallas. El producto de baja granulometria, correspondera a producto terminado y los de

mayor granulometria seguirdn en ciclo de a molienda.

6. Envasado

Etapa en la cual la harina de platano es envasada en presentaciones de 0.250 gr, 1 kg, 5 kg
debidamente codificada mediante nimero de folio y fecha de vencimiento; segun el caso
para luego ser almacenada. La harina puede ser almacenada a granel en tolvas cuando va a

la linea de sellado y su identificacion se realiza por hojas de fabricacion.

Sistema de Seguridad: Es un detector de metales cuya finalidad es asegurar que no haya

algn material extrafo.

7. Paletizado.
Para el caso de bolsas de 0.50 Kg y 1.00 Kg. El empaletizado consta de bolsas grandes
distribuidas en camas de 5 bolsas, cada una de las paletas son de madera protegidas con

carton.

8. Almacenamiento.
La harina de platano es almacenada en areas de almacenamiento hasta que el laboratorio
realice los andlisis correspondientes y la libere. Etapa en la cual las paletas son llevadas al

almacén hasta su distribucion.
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Tarea 5: Identificar y analizar el peligro o peligros.

Tabla 13

Identificacion y andlisis de peligros

DIAGNOSTICO

DETERMINACION

SUAZI TIPO DE EVALUACION DE MEDIDAS DEILCE
DEL | pELigro| PELIGRO LAEXPOSICION | PREVENTIVAS LOIROIRILAD,
PROCESO RIESGO | SEVERI- |CIA DEL 1] 2 3 |PCC
DAD |PELIGRO
Presencia de La presencia de -Certificado de Alto Baja Mayor Si |Si |No |PCC
gorgojos, gorgojos y bacterias fumigacion del
Recencion bacterias estd dada por la proveedor
P o patogenas (E. actividad de los - Aplicar
Hojuelas |Biologico li v Shiauel . I dimi
secas de coli, y Shiguela) |insectos es por ello que | proce imiento
g y hongos se hace bastante de recepcion.
platano ; o .
(Aspergillus y incidencia en el control
Penicilium) de la infestacion para

evitar el desarrollo de
estos microorganismos.
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Quimico

Micotoxinas:
Nivalenol o
deoxinivalenol,
aflatoxinas vy la
zearalenona

Existen hongos como,
Aspergillus, Penicillium
y Fusarium
graminearum que
penetran a las hojuelas y
pueden producir mico
toxinas las cuales son
termoestables y causan
vomitos, cancer, cirrosis
hepatica entre otras.

- Certificado de
analisis del
proveedor en
cada recepcion.

- Analisis de
verificacion de
ausencia de mico
toxinas.

Baja

Alta

Mayor

Si

No

PC
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Tabla 13 (continuacion)

DETERMINACION

DIAGNOSTICO
EE'ETA TIPO DE PELIGRO EVALUACION DE MEDIDAS IMPORTN DEeY
PROCESO PELIGRO LA EXPOSICION PREVENTIVAS RIESGO SE[;/AI\E[I?I- CIA DEL 1 5 3 | pcc
PELIGRO
El exceso de humedad en|- Certificado de andlisis
el producto, incrementa la del proveedor en cada Baja Alta Mayor Si | Si | No | PCC
_ Exceso de posibilidad de desarrollo| recepcion.
Quimico | humedad de hongos y por ende de la - Analisis de
produccion de| verificacion de
micotoxinas. humedad.
- Cumplir con los
Presenciade |Las hojuelas secas de| procedimientos de Baja Alta Menor Si | Si | No | PCC
impurezas platano llega con cierto] limpiezay
como: otros | porcentaje de impurezas| mantenimiento de
granos, pero este peligro se equipos.
Fisico |piedras, controla en las etapas de-| - Utilizar equipos que
metales, etc. |limpieza llegando a la| permiten eliminar este
molienda  exento  de peligro (separadora de

materia extrana.

hojuelas, imanes etc.)
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Tabla 13 (continuacion)

DETERMINACION

DIAGNOSTICO
ETAPA TIPO DE ) DE PCC
EVALUACION DE | MEDIDAS
DEL PELIGR |PELIGRO , RIESGO |SEVERI | IMPORTAN
LA EXPOSICION PREVENTIVAS
PROCESO |O DAD CIA DEL 1 2 |3 [PCC
PELIGRO
o Los materiales  de |- Cumplir con las|Bajo Baja Menor
Quimico . e
Eiei No hay peligro|empaque usados son |especificaciones
isico
significativo sacos de polipropileno y; |de  material de
dentro de los empaques | empaque.
% o tenemos: polietileno | Certificados de
< Bioldgico .
=3 - No hay peligro recomendado para | analisis del
s Quimico o
@ Significativo productos  alimenticios | proveedor.
.f_CU los cuales son aprobados | Certificado de
% No hay peligro por la FDA asi mismo la|inocuidad de Ila
P Significativo . . ., .
tinta de impresion es|tinta.
Fisico inocua especial para|- BPM

alimentos. Los solventes
usados cumplen con las

especificaciones.
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Tabla 13 (continuacion)

) DETERMINACION DEL
ETAPA DIAGNOSTICO ocC
DEL| TIPO DE EVALUACION DE MEDIDAS
PELIGRO ) IMPORTA
PROCESO| PELIGRO LA EXPOSICION| PREVENTIVAS SEVERI
RIESGO NCIADEL| 1 PCC
DAD
PELIGRO
No hay|Etapa concebida para
Bioldgico |peligro eliminar cualquier | -Control del
significativo | impureza o materia extrafia | monocanal  de [ Media |Alta Mayor
No hay | que pueda tener la harina | seguridad.
Quimico |peligro de platano antes de ser|- Control de la
significativo |envasada y garantizar un|malla. Si |Si PCC
i) producto inocuo por lo que | Control de
©
E Presencia de | se considera un PCC. metales
© ;. .
— Fisico materia
extrafa
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Tabla 13 (continuacion)

DETERMINACION DEL

ETAPA , DIAGNOSTICO
TIPO DE EVALUACION DE MEDIDAS PCC
DEL PELIGRO .
PELIGRO LA EXPOSICION PREVENTIVAS SEVERI | IMPORTANCIA
PROCESO RIESGO 1] 2 3 | 4| PCC
DAD | DEL PELIGRO
Control inapropiado de |-Controlar la
contaminacion [los  parametros  de|hermeticidad de Puede
Bioldgico |por Coliformes |sellado (temperatura) sellado de las provocar si [No [No [- [No
Totales, Malos  habitos  de [bolsas. bajo menor | toxiinfeccion
Staphylococcusa | higiene del Personal. -Capacitar y aplicar alimentaria en
ureus y E. Coli |Higienizacion no las BPM durante el los
o . . :
el o satisfactoria del | proceso de consumidores
@ Quimico ) . .
2 Ninguno ambiente de trabajo. envasado.
I
- Empleo de bolsas
Presencia de de primer uso
. contaminantes durante re-
Fisico )
(hilos, cabellos, procesos.
etc.)
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Tabla 13 (continuacion)

DIAGNOSTICO DETERMINACION DEL PCC
ETAPA DEL|TIPO DE EVALUACION DE LA | MEDIDAS IMPORTA
PROCESO PELIGRO PELIGRO EXPOSICION PREVENTIVAS RIESGO SEVERI NCIA DEL |1 2 3 4 PCC
DAD PELIGRO
No hay
Bioldgico | peligro
significativo
No hay
Quimico |peligro
.cgu significativo
% Las bolsas colocados en
E“ parihuelas en mal estado, |-Cumplir con el|Bajo Alta Menor Si [No [No |- PC
. Presencia de | podria incrustarse astillas de | procedimiento de
Fisico astillas madera dentro del empaque, | paletizado.
produciendo una
contaminacién del producto. | BPM

Fuente. Elaboracion propia
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MEDIDAS PREVENTIVAS PARA LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN
EL PROCESO DE PRODUCCION DE LA HARINA DE PLATANO.

a. Procedimiento de recepcién: Hacer un control de las hojuelas de platano que llegan a
la planta, envasadas en sacos de polipropileno de 50 kg. Estos procedimientos seran

registrados en los formatos: PR-001.

Tabla 14

Formato PR-001 de recepcion de hojuelas de platano

PR-001
SELECCION DE MATERIA PRIMA Revision:
Fecha:
PRODUCTO: PESO BRUTO (KG):
N° DE SACOS:
LOTE:
PESO DEL PRODUCTO
HORA HORA
FECHA TURNO NETO DESCART || ROPUCTO RESPONSABLE
INICIAL | NnICIAL SELECCIONA | FINAL
E (KG)
(KG) DO (KG)
TOTAL (Kg)

OBSERVACIONES:

V°B° JEFE de produccion
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b. Verificacion de ausencia de Micotoxinas: Solicitar el andlisis de verificacion de
ausencia de micotoxinas y revisar si corresponde a un laboratorio acreditado en INACAL.

Registrar en el formato: PR-002.
c. Verificacion de humedad: Se selecciona una muestra de 100 gr. Y se coloca en una

estufa, se verifica la temperatura a 100 °C por un tiempo de dos horas. La humedad se

determina por peso inicial y final. Registrar en el formato: PR-002.
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Tabla 15

Formato PR-002 registro de verificacion de humedad

PR-002
CONTROL MATERIA PRIMA
Revision:
RESPONSABLE DEL N° de Certificado:
MONITOREO: Proveedor:
INSPECCION -
_ Certificado de
HUMEDAD . . Andlisis de 4lisi d
FECHA PRODUCTO |RESPONSABLE Presencia | Presencia | scion del 0 “| ACCIONES CORRECTIVAS
(%) de de mohos _ [ fumigacion
gorgojos | uhongos :us.enma de mico | gey proveedor
oxinas

V°B° JEFE DE PRODUCCION
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d. Verificacion en el tamizado: Tomar una muestra de 500 gr. y pasar por un tamiz para
verificar la fineza de la harina, en caso de que exista ruptura de la malla utilizar el detector
de metales para asegurarse de que no exista ningun cuerpo extrafio en el producto.

Registrar en el formato: PR-006.

Tabla 16

Formato PR-006 registro de verificacion en el tamizado

REGISTRO DE VERIFICACION EN EL TAMIZADO PR-V006

RESPONSABLE DE LA VERIFICACION:
N° DE MOLINO:

FECHA

CONFOR
TAMIZADO DETECTOR
N° DE PIEZAS | TOLVA DE | MIDAD
DE CONCLUSION
N° DE PESO DE DETECTADAS | ALIMENTACION
PESO METALES SI | NO
TAMIZ PARTICULAS

V°B° JEFE DE PLANTA
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e. Verificacion de empaque: Tomar muestra de diez (10) empaques y se procede a pesar

para sacar un peso promedio, verificar la tinta de los empaques, los certificados de

inocuidad de las bolsas y certificados del proveedor. Contemplar los registros en el

formato: PR-003.

Tabla 17

Formato PR-003 registro de verificacion de empaque

RECEPCION DE MATERIAL DE

PR-003

EMPAQUE

Revision:

Fecha:

PRODUCO: PESO BRUTO (KG):
N° DE BOLSAS:
LOTE:
MATERIAL DE EMPAQUE
CERTIFICAD | CERTIFICADO
HORA HORA
FECHA TURNO ODE DE INOCUIDAD RESPONSABLE
INICIAL | DENSIDAD ) FINAL
ANALISIS DEL | DE LA TINTA.
PROVEEDOR

TOTAL (Kg) EMPAQUE

OBSERVACIONES:

V°B° JEFE de produccion
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f. Limpieza y mantenimiento de equipos: Hacer una parada de la planta para realizar la

limpieza de superficies internas y externas del equipo, desmontar los equipos y desinfectar

las piezas con hipoclorito de sodio a 0.5 ppm, secar y armar cada uno de los equipos antes

de poner el proceso de marcha.

Tabla 18

Formato PR-007 registro de limpieza y mantenimiento de equipos

Version:
NOMBRE DE LA REGISTRO DE TRABAJOS DE Fech
echa:
EMPRESA: MANTENIMIENTO
Hoja 1 de...
Equipos, utensilios,
estructura Mantenimiento Actividad
Fecha | Responsable Supervisor

Area Nombre

Preventivo | Correctivo

OBSERVACIONES:

ELABORADO POR:

APROBADO POR:
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Tarea 6: Establecer limites criticos para cada PCC

Tabla 19

Formato PR-006 registro de limites criticos para cada PCC

Punto : Limites Monitoreo _ Verificacion
— Tipo de - it Acciones S
ritico de : eligro criticos _ egistros
peligro . , ) . . correctivas Frecu- | Responsabl :
Control Que Donde Como | Cuando [ Quien : Registros
encia e.
Materia | Quimico |Micotoxi | Vomitoxina | Vomitoxina | Hojuelas | Certificado | Cada Proveedor |Rechazo Certifica- |Cada Analista de|Registro
prima nas <2 ppm y secas de|de analisis [importaci del do de [importa- | Asegura- de analisis
Aflatoxina | Aflatoxina |platano on producto analisis del|cibn  o|miento  de|de
<20 ppb proveedor |compra |la Calidad |hojuelas.
PCC1 nacional
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Punto Tipo Limites Monitoreo . Verificacion
- : » Acciones .
Criticode | de Peligro | criticos ) : : ’ : : Registros | Frecu- | Responsa :
: Qué Donde Cdémo Cuando Quien correctivas _ Registros
Control | peligro encia ble.
Mat. Extrafia: |Registrode |3 vez |Analista |Registro
Tamizado Presenci | Particulas |Harina de | Antes Cernido |2 veces Responsab | Reprocesar el |inspeccion |al dia |de de
Fisico |ade no platano del de la por turno | le del producto hasta | del cernido Aseguram | inspeccion
materias | mayores envasad | muestra envasado |el ultimo de iento de |dela
PCC 2 extrafias |de 600 um 0 en malla control. seguridad la Calidad | seguridad
de 600 del
pm. cernido
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Tarea 7: Establecer medidas correctoras

El objetivo, es hacer que el proceso se mantenga bajo control, especialmente los PCC’s.

Es una parte del sistema HACCP.

La frecuencia de aplicacion de acciones correctivas es cada vez que se presente una

desviacidn en el producto, en el proceso productivo y en los PCCs.

Los responsables de ejecutar las acciones correctivas son:

- El operario de linea, informando inmediatamente y aplicando acciones correctivas.

- El jefe de produccién y/o control de calidad, supervisando y dirigiendo al operario de
linea la aplicacion de acciones correctivas, evaluando las causas para que no vuelva a
ocurrir.

- El Gerente General da las facilidades para efectuar acciones correctivas.

El procedimiento es el siguiente:

- El operario de linea debe estar controlado constantemente que el proceso se realice dentro
de los limites establecidos, anotando frecuentemente los datos en el registro de control.

- En el primer instante que detecta una desviacion de limites, aplicara sus conocimientos
para regresar el proceso bajo control, informara el acontecimiento al jefe de planta y/o
control de calidad, supervisara y guiara la aplicacion de acciones correctivas para que el
proceso regrese bajo control.

- Todo el alimento producido mientras el proceso estaba fuera de los limites de control
seran separados como producto no conforme hasta su liberacion.

- En caso que no es posible regresar el proceso bajo control en la brevedad posible, de
preferencia el proceso serd paralizado para evitar la produccion de alimentos fuera de
control y riesgo de inocuidad.

- Realizar andlisis por carga de materia recibida (analisis fisico, organoléptico y
microbioldgico)

- Visitas a los productores para verificar las condiciones de elaboracion de materia prima.

- Horneado previo al molido para la eliminacion de cara microbiana.
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- Se verificard en la etapa de tamizado las mallas si estas se encuentran rotas hay que
reemplazarlos y paralelamente se verificara el detector de metales para verificar las partes
de metal que pueden haberse quedado.

Las acciones correctivas se aplicaran a los PCC y a todas las etapas de proceso, donde

ocurriera una desviacion de limites. Puede presentarse los siguientes casos:

Que el producto se haya deshidratado mas del tiempo establecido: en este caso el producto
sera separado y se evaluara, se realizard una evaluacion organoléptica para evaluar que el

producto no este quemado, si lo estd, serd descartado de lo contrario reingresara a proceso.

La accion correctiva se registrara en el formato REGISTRO ACCIONES CORRECTIVAS
R-004

Tarea 8: Verificar el plan de APPCC

1. Objetivo:

Establecer procedimientos para comprobar que el sistema HACCP funciona correctamente.
2. Alcance:

Sistema HACCP para todas las lineas de produccion.

3. Responsable:

El cumplimiento del procedimiento es responsabilidad del equipo HACCP.

4. Procedimiento:

La verificacion como factor de control de puntos criticos, implica establecer

procedimientos para comprobar que el sistema HACCP funciona correctamente.

La frecuencia de revision del Sistema bebera ser suficiente para demostrar que los Puntos

Criticos estan bajo control.
El mecanismo de verificacién del Plan HACCP consiste en:

a. Verificacion permanente: Mediante la supervision diaria del control de puntos criticos.
Verificacion semanal del punto critico de control que conlleva a la revisién y V°B® por los

jefes de Produccion de los registros empleados.
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b. Verificacion integral del Plan HACCP: En donde participan el Equipo HACCP.
Consiste en la Evaluacion del cumplimiento de los limites criticos, del programa de
saneamiento, de los procedimientos operacionales, informes de desviacion, informe de
quejas de clientes, de los procedimientos generales, revision de todos los registros; es decir
se inspecciona métodos y procedimientos en todas las actividades relacionadas a la
elaboracion de los productos mencionados. Se utiliza el Acta de Reunion.

Frecuencia.

- Los PCC se verificaran permanentemente por los supervisores y semanal por el Jefe de
Planta.

- La verificacion integral se realizard anualmente y cuando se suscite la necesidad de
revisar el plan.

5. Diagrama de flujo:

Verificacion Verificacion Verificacion
Permanente Semanal integral
Por Por Por
v v "—\
) .
Supervisor [ Jefe del area ] Equipo
— HACCP
Que Que
\ 4 \ 4
) .
Puntos Criticos Registros PCC y
. ] Plan HACCP,
de Control acciones correctivas o
desviaciones,
tomadas .
J quejas.

Figura 10. Diagrama de flujo de verificacion de Puntos Criticos de Control

Fuente. Elaboracion propia

88



6. Aprobacion:

Tabla 20

Procedimiento para la Verificacion del Plan Haccp

TITULO: Procedimiento para la Verificacion del Plan Haccp.

CODIGO:

REALIZADO POR: Coordinador HACCP

REVISADO POR

CARGO
Jefatura
Aseguramiento
Calidad

CARGO
de
de

CARGO CARGO

APROBADO POR:

CARGO
Ingeniero

Desarrollo

CARGO

de | Jefe de Planta Molino

CARGO
Jefatura de

Mantenimiento

REVISION

RAZON DEL CAMBIO FECHA

7. Distribucion.

Tabla 21

Procedimiento para la Verificacion del Plan Haccp

N° COPIA

DESTINO

ORIGINAL

Jefe de Aseguramiento de la Calidad

01 Jefe de Planta Molino
03 Jefe de Mantenimiento
04 HACCP

05 Ingeniero de Desarrollo
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Tarea 9: Mantener registros
Se establecieron los procedimientos para registrar los pasos descritos anteriormente y los
responsables de vigilar dicha documentacion.

Objetivos:

- Evidenciar el cumplimiento del plan de monitoreo de los PCCs controles en las etapas de
produccién, procedimiento del programa de higiene y saneamiento y buenas practicas de
manufactura

- Determinar si los controles realizados en las diferentes atapas del proceso y de
saneamiento, cumplen con la frecuencia establecida y la eficacia de los mismos.

- Conocer si mediante los procedimientos establecidos se alcanzan los objetivos

perseguidos.

Alcance: aplicable a todos los registros generados del sistema HACCP en la linea de
produccion de panificacion y galleteria.

Documentacion de referencia: Registro de Plan HACCP y registro del POESy BPM.

Frecuencia: La revision de los registros sera al término de la produccion diaria y el

archivamiento en el file respectivo, esto se realizara cada fin de semana.
Responsables: El Jefe de Control de Aseguramiento de la Calidad.

Aspectos a verificar:

- Registros de produccion y PCCs

- Movimiento de almacenes (kardex)

- Desviaciones y acciones correctivas de los limites criticos de control en PCCs.

- Registros de higiene y saneamiento de instalaciones y equipos (POES) Registros de PM

Procedimiento:

a. Antes de inicio de la produccién diaria, el jefe de aseguramiento de la calidad,
distribuye los formatos de control y monitoreo de cada proceso productivo a los técnicos
de area para llevar los controles segun frecuencias establecidas.

b. Los formatos o registros de control de higiene y saneamiento lo llevan el jefe de

aseguramiento de la calidad, en forma diaria durante los dias de produccion.
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c. El encargado de almacenes reporta finalizada el dia de produccion los saldos de
existencias.

d. Durante la jornada de trabajo, el jefe de produccién y/o jefe de aseguramiento de la
calidad verifica por lo menos 04 veces al dia el cumplimiento del llenado de los registros
de control.

e. Los registros deberan cumplir con las frecuencias de control establecidas en los
diferentes puntos de control; asimismo deberdn llevar la firma y nombre del técnico
operario responsable.

f. En caso de incumplimientos (firmas y frecuencias establecidas), éstas deberan ser
subsanadas, por el responsable del area antes de iniciado el siguiente turno de trabajo.

g. Culminada con las revisiones el jefe del control de aseguramiento de la calidad firma

cada uno de los registros generados durante el dia.

Registros: HA-PEM-RRH

3.4 Beneficio Costo

3.4.1 Beneficios de la propuesta

Con la aplicacién de la propuesta de investigacion las empresas productoras de harina de
platano de la ciudad de Huanuco obtendrian fundamentalmente dos beneficios: La
disminucion de las devoluciones y evitar las posibles multas por parte del Ministerio de
Salud.

a. Disminucion de devoluciones. Se estima que la aplicacion del sistema Haccp evitaria
las devoluciones frecuentes por malas condiciones de higiene y posible contaminacién del
producto por lo menos en un 10%, lo que representaria aproximadamente S/. 2496000 por
afio en promedio (solo considerando el producto a granel por saco, ya que precio del

producto envasado se incrementa notoriamente).

Este monto se deduce teniendo en cuenta que la produccion mensual promedio de cada
empresa es de 26000 kilos y que el precio es de 8 soles por kilo, entonces se tiene:
Produccién anual: 26000 kilos

Precio: 8 soles/kilo
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Pérdida por devoluciones = 10%*26000kilos = 2600 kilos*8 soles/kilo = 20800 soles

b. Evitar las multas del Ministerio de Salud. El Decreto Supremo 007-98-SA que
aprueba el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, en su
Titulo IV Capitulo 1, establece un conjunto de requisitos y recomendaciones sobre la
fabricacion de alimentos y bebidas en cuanto a la estructura fisica e instalaciones, vias de
acceso, estructura y acabados, iluminacién y ventilacion. En su Capitulo 111, norma el
abastecimiento de agua, la disposicién de aguas servidas y la recoleccién de residuos
solidos. En el Capitulo V establece las condiciones sobre la higiene del personal y el

saneamiento de los locales.

El Articulo 123° de esta norma establece sanciones para las empresas que incumplan con
lo estipulado, las cuales son:

- Amonestacion.

- Multa comprendida entre media y cien Unidades Impositivas Tributarias.

- Cierre temporal del establecimiento.

- Clausura definitiva del establecimiento.

- Cancelacion del Registro Sanitario.

Por otro lado, el Decreto Legislativo N° 1062 que aprueba la Ley de Inocuidad de los
alimentos, asi como la RM 449-2006/MINSA, Norma Sanitaria para la aplicacion del
Sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas, consideran la aplicacion de las
sanciones antes mencionadas, estableciendo ademas que al imponer una sancién la
Autoridad Sanitaria evaluara:

a) Los dafios que se hayan producido o se puedan producir en la salud de los
consumidores.

b) La gravedad de la infraccion.

c) La condicion de reincidente o reiterancia del infractor

Tanto la devolucion de los productos como la aplicacion de multas y sanciones
ocasionarian pérdidas econdmicas para las empresas, asi como su desprestigio y la

posibilidad de perder otros clientes.
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Si solo se consideraria una multa minima de 2 UIT, cuyo valor es de 4,150 soles, las

empresas podrian perder 8300 soles y la clausura de su local.

3.4.2 Costos de la propuesta

La implementacion de la propuesta de la presente investigacion generaria lo siguientes
costos:

a. Adquisiciones. Seré necesario invertir en compras para mejorar las instalaciones, como
extractores de aire para disminuir la humedad y malos olores en los ambientes de
produccion con esto se evitaria la contaminacion por este factor; ademas instalar
protectores de ventanas para evitar el ingreso de polvo o lluvia. Ser& necesario adquirir
equipos de proteccion para los trabajadores (EPP) y mejorar las instalaciones de los
servicios higiénicos.

b. Programa de capacitacion. En el que se incluya capacitacion sobre aspectos técnicos
relacionados con la elaboracion de los productos y buenas practicas de manufactura, con lo
que se lograra mejorar la calidad; ademas sobre seguridad y salud en el trabajo, para evitar
accidentes y enfermedades laborales.

c. Elaboracion definitiva del Plan HACCP. Para lo cual se contratara personal técnico, el
mismo que ademas brindaria capacitacion sobre este tema al personal.

d. Puesta en marcha del Plan HACCP. Estara a cargo de personal técnico especializado

gue se contratara.

En la Tabla 22 se presenta el detalle de los costos de implementacion de la propuesta de

investigacion, y en la Tabla 23 los beneficios respectivos.
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Tabla 22

Costos de la implementacion de la propuesta

Actividad Costo total
Soles
Adquisiciones
2 extractores de aire 3000
4 protectores de ventana 1200
10 juegos EPP 1500
Mejora SSHH 1400
Subtotal: 7100
Capacitacion
Técnica (2 veces) 800
BPM (3 veces) 1200
Seguridad y salud ocupacional (2 v.) 700
Subtotal: 2700
Elaboracién Plan Haccp definitivo 2500
Implementacién del Plan Heep 4000
Costo Total: 16 000

Tabla 23

Beneficios de la implementacion de la propuesta

o Monto
Beneficio
Soles
Beneficios
Disminucidn de devoluciones 20800
Evitar multas 8300
Beneficio Total 29100
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En consecuencia, el beneficio costo de la presente investigacion seria:

29100soles

16000 soles _ -+81

Beneficio Costo =

Lo que significa que por cada sol que las empresas puedan invertir en la aplicacion de la
propuesta de investigacion obtendrian un beneficio de 0.81 soles, precisando que los costos
indicados no ocurrirdn mensualmente, en cambio los beneficios por evitar o disminuir las

devoluciones si.
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IV. DISCUSION

4.1 Discusion de Resultados

Se aplico un check list con la finalidad de medir las no conformidades y se encontr6 que la
planta objeto de la propuesta no cumple en un 100% los items contemplados, por lo que
resulté importante desarrollar en integro la propuesta del plan HACCP.

Se identificd las caracteristicas organolépticas de la harina de platano a través del uso de
los sentidos olor, color, sabor, textura, en la evaluacion se determind que las harinas de

platano son caracteristicas a pulpa comestible de platano verde.

Se realiz6 la revision bibliografica para el andlisis de la informacién que permita
determinar los peligros tomando en cuenta el flujograma y describiendo cada uno de los
procesos e identificando los peligros fisicos, quimicos y biologicos conducentes a
identificar los puntos criticos derivados del proceso productivo de la harina de platano.

De las identificaciones de los peligros derivaron los puntos criticos en el procesamiento de
producto se determind que la recepcion y el tamizado representan puntos criticos asi
mismo se establecieron medidas correctivas proponiendo la barrera metalica como parte de
la identificacion de cualquier elemento ajeno a la composicion del producto que pueda

poner en riesgo la salud del consumidor al consumir el producto.

La propuesta de un sistema HACCP para la linea de produccién de la harina de platano
asegura la obtencién de un producto inocuo, para los potenciales consumidores que en este
caso vienen a ser nifios en etapa escolar, de esta manera se viene cumpliendo con uno de
los requisitos necesarios para la comercializacion del producto en el Programa Nacional de

Alimentacion Escolar Qali Warma.

La propuesta del presente plan HACCP para la produccion de la harina de platano, se
convierte en una guia para la futura implantacion del sistema HACCP en otras lineas de
produccidn a interés de los proveedores que quieran incursionar en el proceso de compras
del Programa Nacional de Alimentacion Qali Warma brindando alimentos seguros y de
calidad acorde a los requisitos establecidos en el Manual de fichas técnicas de alimentos

del programa.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

a. Se realizd la evaluacion organolépticas a la harina de platano con la finalidad de evaluar
la calidad del producto a través de los sentidos, siguiendo la metodologia cientifica basada
en la prueba discriminativa y las especificaciones técnicas establecidas por el PNAE Qali
Warma, la evaluacién dio como resultado: olor y sabor caracteristico, color blanco
parduzco con un aspecto homogéneo, con una humedad de 9.17%, ceniza 2.44%, fibra
bruta 0.78% Yy tamafio de las particulas (harina fina) 95.10%

b. Se identificO dos posibles peligros: las materias primas como posibles fuentes
potenciales de contaminacion microbiologica, fisica y quimica, y el tamizado siendo el
peligro mas grave, la presencia de materias extrafas en el producto, que al no ser detectado

se envasard, almacenard y se destinara el producto hasta su consumo final.

c. Al implementar el sistema HACCP en la produccion de harina de platano se asegura la
obtencién un producto inocuo. Ademas, se cumple con uno de los requisitos necesarios
para la comercializacion del producto en un proceso de compras del Programa Nacional de
Alimentacion Escolar Qali Warma por lo cual la propuesta, se convierte en una guia para la

futura implantacién del sistema en otras lineas de produccion.

d. Para tener un resultado 6ptimo en las BPM y los POES son necesarios ciertos controles,
para ello se elaboraron formatos donde se mantendran registros de los procesos realizados
en la produccién de harina de platano, que aseguren el cumplimiento de los procedimientos

y los criterios para garantizar inocuidad y lograr la calidad esperada del producto.
e. Se evaluo el beneficio costo de la posible implementacion de la propuesta obteniéndose

1.81, lo que significa que por cada sol que se invierta se obtendria un beneficio de 0.81

soles.
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5.2 Recomendaciones
a. Adquirir los conocimientos necesarios para implementar el Plan HACCP vy llevar acabo

su eficiencia.

b. Cumplir los manuales y los procesos, procedimientos e instrucciones de trabajo
establecidos en el manual a fin de cumplir con la conformidad y especificaciones técnicas

del producto establecidas en la legislacion nacional.

c. Realizar la vigilancia en las operaciones determinadas como puntos criticos y registrar el
monitoreo a fin establecer los peligros dentro del rango que garanticen la inocuidad y

calidad del producto.
e. Los productores y empresarios deben de Invertir en inocuidad y calidad de su producto a

fin de desarrollarse nuevos mercados mas competitivos donde todos los productos cuentan
con planes HACCP.
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ANEXO

01

APLICACION DE LA LISTA DE VERIFICACION DOCUMENTARIA DE LOS
PREREQUISITOS DEL SISTEMA HACCP ADAPTADO DE LA RM 4492006
(MINSA, 2006).

ASPECTO

C |

NC |

OBSERVACIONES

I. PLAN DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1.1

Definicién de objetivos y politicas

1.2

Diagndstico de BPM

1.3

Plan de mejoras en BPM

Il. PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y DESINFECCION

2.1  |Definicién de objetivos y politicas

2.2 |Sustancias: fichas técnicas, rotacion,
pruebas de principio activo, evaluacion
de la eficacia.

2.3 |Clasificacién de zonas de la planta

2.4 Procedimientos de limpieza y
desinfeccion por zona: actividades,
responsables, frecuencias, responsables,
controles.

2.5  |Verificacién de procedimientos

2.6 |Avisos alusivos y recordatorios

2.7  |Registros

I1l. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

3.1 |Definicién de objetivos y politicas

3.2 |Sustancias

3.3  [Clasificacién de zonas de la planta

3.4  |Actividades de erradicacion

3.5  |Actividades de prevencion

3.6  |Registros de control de plagas

V. PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUQOS SOLIDOS

4.1  |Definicidn de objetivos y politicas

4.2 |Clasificacion de residuos

4.3 |Procedimientos de recoleccion, manejo y
disposicion

4.4 |Registro de control de manejo de

residuos solidos

V. PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDU |0S LIQUIDOS
5.1 |Definicién de objetivos y politicas

5.2  |Caracterizacion de residuos liquidos

5.3  [Tratamientos

5.4  |Sustancias

5.5  |Registros de tratamiento

VVI. PROGRAMA DE CAPACITACION DE PERSON [AL
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6.1 |Definicion de objetivos y politicas

6.2  |Cronograma de capacitacion

6.3  [Contenido de los programas de
capacitacion

6.4  |Constancia de asistencia a cursos de
educacion sanitaria.

6.5 |[Examenes médicos y de laboratorio del
personal

6.6 |Hojas de vida de los capacitadores.

\VIlI. |IPROGRAMA DE TRATAMIENTO DE AGUA

7.1  |Definicion de objetivos y politicas

7.2 |ldentificacion de fuentes y usos

7.3 [Tratamientos, sustancias, equipos

7.4 Registros de control de la potabilidad del
agua.

VIIl. PROGRAMA DE MANTENIMIEN Y[TO [0E INSTALACIONES, EQUIPOS

UTENSILIOS

8.1 |Definicién de objetivos y politicas

82 Criterio_s o!e disefio, construccion y
mantenimiento

8.3  [Fichas técnicas de equipos u hojas de
vida de los talentos

8.4  |Cronograma de mantenimiento

8.5  |Registro de mantenimiento

IX. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN EL

LABORATORIO

9.1 |Definicién de objetivos y politicas

9.2 |Personal: estructura organizacional,
perfil del personal, funciones,
capacitacion.

9.3  |Equipos y materiales: calibracién del
instrumental, manejo de patrones de
referencia, reqistros.

9.4 |Métodos de ensayo, procedimientos e

informes.

X. PROGRAMA DE TRAZABILIDAD

10.1

Definicién de objetivos y politicas

10.2

Sistema de codificacion, rotulos

10.3

Ruta de seguimiento de productos.

Xl. PROGRAMA DE CONTROL DE PRO

VEEDORES

111

Definicién de objetivos y politicas

11.2

Clasificacion de proveedores

11.3

Fichas técnicas de materias primas e
insumos

114

Registro de recepcion de Materia Prima y
evaluacion de proveedores

115

Auditorias de proveedores criticos segin
programa.
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ANEXO 02
CUESTIONARIO DE ENTREVISTA
Nombre y Apellidos: .....ooviiiii e

Cargo en la empresa: ......o.ovuieiniin i

1. ¢Qué profesion tiene? ;Cargo que ocupa?

2. ¢Cuantos afios tiene de experiencia en el proceso de produccion de harina de platano?
3. ¢Cual es el proceso de produccion de harina de platano?

4. Cantidad de trabajadores de la planta.

5. ¢Qué tipos de controles se toma a los trabajadores?

6. ¢La planta tiene implementado el sistema HACCP? ;Desde Cuando?
7. ¢Tiene validacion? ¢Quién hace la validacion?

8. ¢Cual es el procedimiento para implementar el Sistema HACCP?

9. ¢Cuéles son los puntos criticos encontrados en el proceso?

10. ;Qué medidas correctoras se utilizaron?

11. ¢Cual es el precio del producto con o sin sistema HACCP?

12. ¢Cuanto fue el costo de la implementacion y validacién?

13. ¢Qué dificultades tuvo para la implementacién?

14. ¢Existen documentos de apoyo al Sistema Hacpp?

15. ;Quiénes realizan las auditorias?
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ANEXO 03

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE HARINA DE PLATANO - PNAEQW

Q ESPECIFICACIONES TECHICAS
GaliWarma DE HARINA DE PLATANO ESP-00-PHASII-LiOP
— MODALIDAD PRODUCTOS
Wersian N° 05 CODIGD: 5010-B-HAF-01 Pag, 1da 3

1) CARACTERISTICAS GENERALES

1.1 Denominacion técnica : Harina da Platano.

1.2 Tipo de Almentos Mo pereciles.

1.3 Grupo de ARmenlos Harina de frula,

1.4 Descripcidn General cEzs el producio elaborado & partr del
platano, obiensdo mediante un procesc de secado naftural, molido y famizado.
Emvasado hermé&icamente (alimento de procesamiento primario).

CARACTERISTICAS TECNICAS

2.1 Caracteristicas organoléplicas

Raguisio Especificacidn
Dior Yy Sabar CHrIﬂIH|=|'P=\:|| exprmio da olores Y sabaras axdrafics.
wnkar Caraclerisiiza.
__Aspacty Homaeras, 2 grmos.
2.2 Caracteristicas fisico-quimicas
Requesio Especificacion Referencia
Hurnedasd Maxirns 10, 0% .
Cenza | Maxmec 25% NTPF 011.700:2008 (Revisada el

2014).

EorB b Hnmn1_ﬁﬂ Platano v Derivados. Harna de
Tamaho de las parliculas | UMM BO% deberd | pane Definiciones, clasificasion
fharina fina] B or L BME 68 |y requisiios.

2.3 Caracleristicas microbioldgicas

Agentes microbiano | Categoria | Clase | n | ¢ ":"' te por g
ahcs 2 3 & z 107 i
Esciwnchia (ol & 3 & 2 1d 1
Lakmonols 5o 1Q 2 5 0 | Aussncia (255 - |

Frerier FLM. WY 301-2000MINEA Tema Sanilanis que salaiecs ok Crileios Microbclgicoe da
Cakdpd Spnilania o Indcudpd para s AEmenios § Beidas o Consumd Humars™ (Catano W.Z).

PRESENTACION

3.1 Presenfacionsas
— Feso ME]EHM Feso m;mmmn
potmamtiens biaseniada) pas o
3.2 Envases
Envase primario Errvase secundaric
ﬁmﬁrp lpolproplent | poisas de palipropiens de primer uso,

Resalucion de Direccidn Ejecutiva M* S8 F  -2017-MIDIS-PRAEOW
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| Q ReRCIMOACKAS ToMGAS. |

DE HARINA DE PLATANO ESP-002-PNAEQW-UOP
QaliWarma MODALIDAD PRODUCTOS
Version: N° 05 - "CODIGO: 5010-P-HAF-01 Pég 2de3

|

Para caso de fransporte y distnbucion, s& podra considerar un envase adicional
al enwvase secundario, el mismo que debe ser dé primer uso.

3.3 Rotutado
El contenido del rotulado.

* Nimero de Autorizacion Sanitaria do Establecimiento dedicado al
Procesamiento Primario de Akmenios Agropecuarios y Piensos.

* Nombre del aimento,

* Pesonsfo

« Nombre o razon social y direccion deo la empresa productora.

« Nombre o razdn social y dsireccion de la empresa importadora, 2 que
podra figurar en etiqueta adicional

Pais de origen.

Cédigo o clave de ble.

Fecha de vencimiento,

Condiciones de congervacin,

La fecha de vencimiento del producto declarada por ol fabricante debe ser
superior al periodo de atencidn de la entrega corespondiente.

El rolulo debera estar consignado en of envase de preésentacion unitaria, con
caracteres de facil lectura, en forma completa y dara, @ mismo que no debe
desprenderse ni borrarse con el rozamiento nl manipuleo. No se permitiea el
uso de etiqueta autoadhesiva para ninguna Informacidn del rotulado.

REQUISITOS DE CERTIFICACION OBLIGATORIOS

» Copia smple de 8 Aulorzacion Sankaria de Establecimiento dedicado al
Procesamienio Primario de Almentios Agropecuirios y Piensos, vigente
duranie ia fabricacion del producto expedido por of SENASA

» Onginal o copla expedida (no folocopia ) © copla legalizada notarialmente de
los certificados o informes de Inspeccidn de ks caracleristicas organoléplicas,
fisico-quimicas y microbiologicas, of cual debe tener resultados de analsis por
cada cbdigo de lote.

Emitidos por un Organismo de Inspeccion acreditado ante INACAL. En caso
el Organismo de Inspeccidon no cuente con laboratoro acreditado ante
INACAL vy solicite los servicios de analisis & un tercero, este debe esta
acreditado ante INACAL y debe adjuntar los informes de ensayo
correspondientes.

Deben estar de acuerdo a la NTP ~ ISO 28691 nivel de inspeccion
especial S3, plan de muesiro simpie para inspeccion normal y LCA 0.65
(para efecto de extraccldn de muesiras), realizandose los ensayos
organolépticos y fisico quimicos por una via.

Resolucidn de Direccion Becutiva N° 48T 2017 MIDG-PHASQW
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@ ESPECIFICACIONES TECNICAS

DE HARIMA DE PLATANO ES5-002-FNAECW-LIOR
QuliWarmo MODALIDAD PRODUCTOS
Versadr: N° 05 CODMGO: S010-P-HAF-0N Pag 3de3

Para las caracteristicas microbioligicas, debe realizarse de acuerdo a ko
establecido en la FLM. N* 551-2008MINSA Morma Sanitara gue establece
oz Crilencs Microbiokbgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los
Aimentos y Bebidas de Consumo Humano®, donde se evidence
cumplimeenio de oS requisitos establecidos en les Especificaciones Técnicas.

=y Mmﬂ}m'ﬁwmwwm
P @\ &l periodo oe Mberacon de la entraga

Resolucidn de Direccidn Ecotiva N* S 33 - 201 T-MIDIS-PRAECMW
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ANEXO 04

REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS PR-004

FECHA: HORA:

PRODUCTO QUE SE ESTA PROCESANDO

ETAPA DEL PROCESO EN LA QUE SE PRESENTO LA NO CONFORMIDAD

DESCRIPCION DEL PROBLEMA O NO CONFORMIDAD

CANTIDAD DE PRODUCTO SEPARADO - DESTINO

ACCIONES CORRECTIVAS EMPLEADAS

DESCRIPCION DE LA LIBERACION DE PRODUCTO

RESPONSABLE QUE EJECUTO LA ACCION CORRECTIVA

RESPONSABLE DE CONTROL V°B° JEFE DE PLANTA
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ANEXO 05

VERIFICACION TECNICA DEL HACCP PR- 005

FECHA: PRODUCTO:
N° | ASPECTO NC |COMENTARIOS

1 |El equipo HACCP Ha sido conformado y capacitado de
acuerdo con los requerimientos técnicos del producto y el
proceso

2 |La descripcion del producto cobija todos los aspectos
claves para la inocuidad.

3 |ldentificacion del tipo de consumidor y la forma de
consumo.

4 |Diagrama de flujo coherente con la naturaleza del
producto.

5 | Identificacion completa y sistematica de todos los peligros
bioldgicos, fisicos y quimicos potencialmente capaces de
afectar la inocuidad del producto.

6 | ldentificacion clara y precisa de las medidas preventivas
para controlar los peligros.

7 |Se cumple con los limites de control de los PCC,
establecidos. Rangos estadisticos.

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

9 | Los limites criticos establecidos garantizan el control de
los peligros de inocuidad y no contradicen ninguna
descripcion legal. Cual es la tendencia de los limites
criticos.

10 |El monitoreo es capaz de detectar posibles salidas de
control. Se aplica acciones correctivas
11 |Las técnicas, frecuencias y responsabilidades de

monitoreo se encuentran claramente establecidos y/o

referencias en el plan.
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12

Las medidas correctivas tomadas efectivamente controlan
los peligros de la ocurrencia de las desviaciones
respectivas.

13

Se han previsto acciones correctivas para las posibles

desviaciones de limites criticos.

14

Estdn claramente establecidas en el plan las acciones
correctivas en  términos de criterio, acciones,
responsabilidades, identificacion, manejo y destino de los

productos desviados.

15

Se han establecido procedimientos, variables, rangos,
técnicas, instrumentos, frecuencias y responsabilidades de

validacion y verificacion el plan HACCP.

16

Se han disefiado todos los formatos necesarios para el
control de los procesos que sirven para la verificacion del
plan HACCP.

17

Se han disefiado correctamente formatos para el registro

de control de todos los puntos criticos de control.

18

Se han disefiado formatos para el control de desviaciones,
quejas y reclamos asociados con desviaciones de puntos

criticos de control.

19

Hay evidencia de la capacitaciéon de todo el personal
involucrado en el HACCP.

20

Se cuenta con registro para la correccion del plan HACCP.

Se ha registrado los cambios en el plan HACCP.

C: CONFORME NC: NO CONFORME

VERIFICACION HACCP

RESPONSABLE
ESTABLECIMIENTO

DEL
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RESPONSABLE DE LA VERIFICACION / LIBERACION:

ANEXO 06

REGISTRO PRODUCTO TERMINADO /LIBERACION DE PRODUCTOS
CONFORMES PR-006

PRODUCTO TERMINADO:

FECHA DE
MUESTREO

DATOS DEL PRODUCTO

FECHA
PROD.

LOTE

CANTIDAD
BOLSONES

ASPETOS
EVALUADOS

FECHA
DE
LIBERA
CION

LABORATO
RIO
AUTORIZADO

NO
CERTIFI
CADO

CONFOR
MIDAD

Sl

NO

CONCLUSION

V°B° JEFE DE PLANTA
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ANEXO 07

HACCP — PL -12: CONTROL DE QUEJAS DEL CONSUMIDOR / RECOLECTAS

FECHA: HORA:

NOMBRE DEL CLIENTE / PERSONA O INSTITUCION QUE PRESENTA LA QUEJA

DESCRIPCION DE LA QUEJA

REUNION DEL EQUIPO HACCP

CAUSAS QUE ORIGINARON EL PROBLEMA O LA QUEJA

ACCIONES TOMADAS

RESPONSABLE

V°B° JEFE DEPLANTA
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ANEXO 08

REGISTRO DE PRODUCTOS NO CONFORMES /CONTROL DE MERMAS /
LIBERACION R- 008

RESPONSABLE DEL CONTROL.: FIRMA:
FECHADE | MODALIDAD DE
FECHA | DESCRIPCION |CANTIDAD | DESTINO |LIBERACION| LIBERACION
DEL PRODUCTO (KG)
OBSERVACIONES:
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ANEXO 09

REGISTRO ACTA DE TOMA DE MUESTRA PARA ANALISIS R- 009

FECHA DE MUESTRE

RESPONSABLE DEL MUESTREO

PRODUCTO MUESTREADO

DATOS DEL PROVEEDOR

PRESENTACION / ENVASE

MARCA

TAMANO DEL LOTE

IDENTIFICACION DEL LOTE

FECHA DE PRODUCCION

FECHA DE VENCIMIENTO

SACOS / CAJAS | LATAS /| BOLSAS

MUESTREADAS

CANTIDAD DE MUESTRA EXTRAIDA

IDENTIFICACION DE MUESTRA PARA

ANALISIS

IDENTIFICACION DE CONTRAMUESTRA

ANALISIS SOLICITADOS

MICROBIOLOGICO

FISICOQUIMICO

VOBO JEFE PLANTA

VoBO CONTROL CALIDAD
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ANEXO 10

REGISTRO DE ACTA DE REUNION DEL EQUIPO HACCP R - 010

FECHA HORA
LUGAR DE REUNION / DIRECCION
AGENDA / TEMAS TRATADOS
ACUERDOS
NOMBRE CARGO FIRMA

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DEL REGISTRO

V°B°® JEFE DE PLANTA
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ANEXO 11

REGISTRO DE TRAZABILIDAD EN DISTRIBUCION R-011

DATOS DEL TRANSPORTE
FECHA /HORA DE PRODUCTO/ CONSUMO (TRANSPORTISTA,
N° DE GUIA CLIENTE EXPEDICION FORMATO CANTIDAD LOTE PREFERENTE MATRICULA, ETC)
INCIDENCIAS
RESPONSABLE

V°B° JEFE DE PLANTA
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ANEXO 12

REGISTRO DE TRAZABILIDAD HACIA LOS CLIENTES (A PARTIR DE UN LOTE DE PRODUCTO TERMINADO) R -012

IDENTIFICACION DE LOTE DE
PRODUCTO TERMINADO FECHA DE VERIFICACION

NUMERO DE CLIENTES

DATOS DEL CLIENTE 1 2 3

Nombre del cliente

Direccion del cliente

Persona de contacto

Teléfono, fax, correo

Vehiculo del traslado.

Conductor del vehiculo

DATOS DEL PRODUCTO

Formato de presentacion

Cantidad de lote vendido

Fecha de produccion del producto
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Fecha de vencimiento o preferible de

consumo

Hora y fecha de despacho

Responsable del despacho

Guia de remisién de la transaccion

OBSERVACIONES

INCIDENCIAS

ACCIONES CORRECTIVAS

RESPONSABLE DEL RASTREO

TIEMPO DE EJECUCION DEL
RASTREO

Hora de inicio:

Hora de termino:

V°B° JEFE DE PLANTA
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