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RESUMEN

Objetivo: Elaborar el Plan para el procedimiento de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
en la linea de proceso de palta fresca de la variedad Hass, para su exportacion en la empresa
Negocios e Inversiones Geronimo SAC — Hualmay. Metodologia: La investigacion se
realizd entre los meses de enero a julio del afio 2022. Se implemento la lista de verificacion
de los requisitos de higiene en plantas (LVRHP) y reglamento de inocuidad agroalimentaria
y la lista de verificacion documentaria de los prerrequisitos del Plan HACCP (LVDP) y la
elaboracion del Plan HACCP. Se evaluaron los aspectos, los Puntos Criticos de Control
(PCC), el LMR. Para los resultados se uso la encuesta. Resultados: Los resultados muestran
que el porcentaje de cumplimiento de la empresa fue de 86,24% en el nivel de Bueno y
85,71% de cumplimiento de requisitos, calificada con el nivel “Regular”. Asimismo, se
elabor6 el plan HACCP y se identificaron dos PCC en las lineas de proceso, registrandose
en la etapa de “lavado y desinfeccion”, asi como en “almacenamiento en frio” en donde el
equipo HACCP mostrara las instrucciones sobre las medidas correctoras en donde los
trabajadores del area deberan realizar un lavado y desinfeccion de la materia prima y en la
camara de conservacion, de forma eficiente y si ocurriera peligro alguno se debe comunicar
inmediatamente al jefe de calidad para realizar la accion correctiva. Asimismo, se realizara
el reproceso del producto que muestre la desviacion hasta que presente dentro del limite
critico establecido. Ademas, se disefio los formatos para protocolizar el monitoreo de los
PCC en la linea de proceso de palta. Conclusion: Se identifico los problemas que infieren
en el procesamiento del producto y se elabor6 el Plan HACCP para la empresa en la palta
fresca la cual cuenta con buena calidad e inocuidad con fines de exportacion.

Palabras clave: higiene, inocuidad, materia prima, peligros
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ABSTRACT

Objective: Prepare the Plan for the Hazard Analysis and Critical Points procedure in the
fresh avocado processing line of the Hass variety, for export at the company Negocios e
Inversiones Geronimo SAC - Hualmay. Methodology: The investigation was carried out
between the months of January to July of the year 2022. The checklist of plant hygiene
requirements (LVRHP) and agri-food safety regulations and the documentary checklist of
the prerequisites of the HACCP Plan were implemented. (LVVDP) and the preparation of the
HACCP Plan. The aspects, the Critical Control Points (PCC), the MRL were evaluated. For
the results the survey was used. Results: The results show that the percentage of compliance
of the company was 86.24% at the Good level and 85.71% compliance with requirements,
qualified with the "Regular” level. Likewise, the HACCP plan was prepared and two PCC
were identified in the process lines, registering in the "washing and disinfection” stage, as
well as in "cold storage” where the HACCP team will show the instructions on the corrective
measures in where the workers in the area must wash and disinfect the raw material and in
the conservation chamber, efficiently and if any danger occurs, the quality manager must be
notified immediately to carry out corrective action. Likewise, the reprocessing of the product
that shows the deviation will be carried out until it is within the established critical limit. In
addition, the formats were designed to protocolize the monitoring of the CCPs in the avocado
processing line. Conclusion: The problems that interfere in the processing of the product
were identified and the HACCP Plan was developed for the company in the fresh avocado
which has good quality and safety for export purposes.

Keywords: hygiene, safety, raw material, hazards.
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INTRODUCCION

La seguridad alimentaria constituye un aspecto esencial dentro de la industria
agroalimentaria, especialmente en el ambito de la exportacion de productos frescos, los
cuales demandan un control estricto a lo largo de todo su proceso de produccion y
distribucion. En este contexto, el sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) ha emergido como una herramienta clave para garantizar la inocuidad de los
alimentos, permitiendo identificar y gestionar los riesgos involucrados en su produccién y
manejo.

Este trabajo de tesis se enfoca en el desarrollo de un plan HACCP especifico para el proceso
de Persea americana o palta, variedad Hass, con el fin de mejorar los estandares de
seguridad alimentaria en su preparacion para la exportacion. La investigacion se lleva a cabo
en laempresa Negocios e Inversiones Gerénimo S.A.C., localizada en Hualmay, un distrito
de la provincia de Huaura, en el afio 2020.

La palta Hass es un producto de alta demanda en mercados internacionales debido a sus
beneficios nutricionales y su sabor, lo que convierte su exportacion en un factor clave para
el crecimiento economico de Perd. Sin embargo, para asegurar su competitividad en
mercados exigentes, es fundamental implementar sistemas de calidad y seguridad que
cumplan con los requisitos internacionales, minimizando riesgos de contaminacion y
asegurando la calidad del producto en todo su ciclo de manipulacion, transporte y
distribucion.

El objetivo principal de este estudio es desarrollar un plan HACCP adaptado a las
particularidades del proceso de la palta Hass, identificando los puntos criticos de control
(PCC) en cada fase del proceso productivo, desde la cosecha hasta la exportacién. Con ello,
se busca ofrecer a la empresa una guia que le permita cumplir con los estandares
internacionales de seguridad alimentaria, mejorar sus procesos y fortalecer su posicién en el
mercado global.

Este trabajo se organiza en varias secciones que incluyen una revision de la literatura sobre
el sistema HACCP y sus aplicaciones en la industria alimentaria, una descripcion detallada
del proceso productivo de la palta Hass, la identificacion de los peligros potenciales en cada
etapa y, finalmente, la propuesta de un plan de accion para su implementacion.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion de la realidad problemaética

La dindmica del mercado internacional esta en entero crecimiento, con estandares en una
dinamica de constante cambios y con la tendencia de ser cada dia més estricto, lo que para
el sector agroexportador de paltas peruanas el deber de estar en una constante busqueda de
ser cada dia mas competitivo en los distintos escenarios comerciales nacionales e

internacionales (Macedo, 2022).

Las empresas del sector agroexportador de paltas peruanas, particularmente las
comercializadoras, que depende en su mayoria del sector agricola, deben desarrollar
estrategias que garanticen la dindmica en la cadena de comercializacion que se originaen la
unidad de produccion hasta que este llega a los distintos puntos de venta, por decirlo de
manera general y que favorezcan la productividad, competitividad y rentabilidad, que es vital

para certificar el posicionamiento y crecimiento empresarial (Rodriguez et al., 2021).

Los protocolos o las formalidades que se implanten en las respectivas unidades de
produccién agricola permitirdn garantizar alimentos seguros e inofensivos, de hecho,
permitira desplegar labores que mitigan o acentten el impacto ambiental producido por los
proyectos agricolas establecidos en la regidn, es aseguray valorar en gran medida el producto
que se genere. Es brindar procesos adecuados para la seguridad alimentaria y por ende
desarrollando a cabalidad lo establecio las especificaciones de la norma ISO, entre otras
legislaciones o normativas nacionales e internacionales, en favor de la salud publica
(Casarias et al., 2022).

A nivel mundial, la produccién de palta evidencio un incremento de 5,1% anual durante el
periodo 2000-2017. Para el 2019 la produccion peruana supero los 6 millones de toneladas.
Posesionando a partir de este afio al Per( en el tercer mayor productor de palta a nivel
mundial, con una de participacion del 8%, con un crecimiento de produccién promedio del
14,4% anual. Con niveles de produccion y productividad sostenido cada vez dominantes.
Alcanzando un rendimiento promedio nacional de 11,8 t/ha, el cual es mayor al promedio
mundial de 9,03 t/ha y del primer productor mundial (México) con 10,8 t/ha de acuerdo a lo
mencionado por el Ministerio de Agriculturay Riego-MINAGRI (2019) y Trademap (2019).



La presente investigacion tiene la finalidad de instituir un Plan HACCP a nivel profesional
en laempresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC para procesar palta de la variedad Hass
fresca, para su exportacion. Dicho plan se enfoca determinantemente en “Establecer un
sistema que permite identificar, evaluar y controlar los peligros significativos para la
inocuidad de la palta” (Macedo, 2022, p.40), para su exportacion a otras latitudes del, la
cuales igualmente estara por establecer. El citado método es conocido como el Sistema de

Anédlisis de Peligro y Puntos Criticos de Control, que sus siglas en ingles son HACCP.

Asimismo, el plan HACCP tiene como finalidad garantizar un sistema estable y gestionable
de la inocuidad de los alimentos y comercializacion de productos alimentarios, la cual se
basa en el control de puntos criticos (PCC). Un alimento inocuo es particularmente un
producto que garantiza salud, es lo que todo consumidor reclama y que debe ser la condicién

maxima (Rodriguez et al., 2021).

Por esta razén, las empresas que oferten estos tipos de servicios altamente perecederos, estan
en el deber de brindar calidad y garantia de lo propuesto, primero, porque los consumidores
demandan cada dia estandares sanitarios y nutricionales superiores, que garanticen la salud
y valores nutricionales en el consumidor. Segundo, que dicho producto sea ofrecido
atractivamente en presentacion y costo, lleva a las empresas a ser cada dia mas creativas y
competitivas con sus pares, exigiéndose estar constantemente activos en darle el apropiado y

apropiable valor agregado al producto (Medina, 2021).

Podemos agregar, que los controles establecidos en principio, solo centraban en la inspeccién
del producto final y de los establecimientos que elaboraban y distribuian los alimentos. En
las dos Ultimas décadas estos cambios radicalmente, actualmente se aprecia una creciente
concientizacion del valor de enfoque multidisciplinario ya parte de la gran cantidad de los

problemas de inocuidad de los alimentos (Arevalo y Revello, 2021).

Asismimo, las administraciones gubernamentales de cada pais y sus respectivos entes
sanitarios tienen establecidos protocolos que demandan el cumplimiento de reglamentos y
normativas para salvaguardar la salud publica de sus respectivas poblaciones y Perd es una
de ellas. El sistema HACCP ha demostrado ser un recurso practico para garantizar la
inocuidad y control de peligros en los alimentos de consumo humano. Permitiendo
salvaguardar la calidad en respectiva cadena de comercializacion de dichos productos,

inclusive en la transformacion de los mismos y del valor agregado (Andia, 2020).



A nivel nacional, se han instituido procedimientos de control y vigilancia del proceso
productivo en las respectivas fases que involucra todo el sistema nacional de produccién de
alimentos; donde el Ministerio de Salud cumple con la funcion de establecer los respectivos
controles sanitarios de todos los productos que alli se originen, a través de la Direccion
General de Salud Ambiental (DIGESA) y concretamente en el sector agricola por medio del
Servicio Nacional de Sanidad Agraria del Perd (SENASA) y otros entes facultados para

apoyar dichos procedimiento (Arevalo y Revello, 2021).

Por ello, para la empresa es trascendental disefiar y establecer un procedimiento de
aseguramiento de inocuidad y calidad, mediante la elaboracion de un plan HACCP para la
linea de proceso de palta de la variedad Hass fresca, para su exportacion en la empresa

Negocios e Inversiones Geronimo SAC.

1.2 Formulacion del problema
1.2.1 Problema general

¢Como debe ser el Plan para el procedimiento de Analisis de Peligros y Puntos Criticos en
la linea de proceso de palta (Persea americana), de la variedad Hass fresca, para su

exportacién en la empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC?
1.2.2 Problemas especificos

¢Coémo precisar los Peligros y Puntos Criticos en la linea de proceso de palta, de la variedad
Hass fresca, para exportacion en la empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC —

Hualmay?

¢Como especificar el criterio de prevencion en las diferentes etapas de produccion de palta
de la variedad Hass fresca, para su exportacion en la empresa Negocios e Inversiones

Gerénimo SAC — Hualmay?

¢Como disefar los formatos para protocolizar el monitoreo de los Peligros y Puntos Criticos
en la linea de proceso de palta de la variedad Hass fresca, para su exportacién en la empresa

Negocios e Inversiones Geronimo SAC — Hualmay?



1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo general

Elaborar el Plan para el procedimiento de Analisis de Peligros y Puntos Criticos en la linea
de proceso de palta (Persea americana) de la variedad Hass fresca, para su exportacion en

la empresa Negocios e Inversiones Gerénimo SAC — Hualmay.

1.3.2 Objetivos especificos

Determinar los Peligros y Puntos Criticos en la linea de proceso de palta de la variedad Hass
fresca, para su exportacion en laempresa Negocios e Inversiones Gerénimo SAC — Hualmay.

Definir el criterio de prevencion en las diferentes etapas de produccién de palta de la variedad
Hass fresca, para su exportacion en la empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC —

Hualmay

Disefiar los formatos para protocolizar el monitoreo de los Peligros y Puntos Criticos en la
linea de proceso de palta de la variedad Hass fresca, para su exportacion en la empresa

Negocios e Inversiones Geronimo SAC — Hualmay.



1.4 Justificacién de la Investigacion

Entre las diversas razones existentes que justifican este estudio estan pautadas por una
argumentacién o razonamiento técnico; que permite identificar los peligros quimicos,
bioldgicos y fisicos a los cuales esta sumida la produccion de palta, permitiendo a la empresa
mejorar el proceso y control eficiente y preventivamente de los Peligros y Puntos Criticos en
el procesamiento de la palta fresca, para obtener productos inocuos que satisfagan al cliente
y asi conservar en el mercado. Desde el razonamiento practico permite solventar de manera
eficiente todos los inconvenientes relacionados con los Peligros y Puntos Criticos en el
procesamiento de la palta fresca para su exportacion. Desde lo econdmico reconoce la
validacion del HACCP por las jurisdicciones competentes, permitiendo impulsar a la
empresa a tener mayor oportunidad de exportacion de palta en cantidades significativas y asi

lograr la rentabilidad econdmica.

Entre las razones existentes que se puedan seguir argumentando demuestra que existe un
mercado amplio de comercializacion a nivel mundial en especial el mercado estadounidense,
coexiste como una ventana muy apropiada para la exportacion del Perd, que abastece en el
afio los meses de mayo a septiembre y donde la competencia de otros paises es minima
debido a la estacion que involucra la produccion de la palta. La relevancia social: indica que
la investigacion tributa a que productores y exportadores peruanos obtengan y refuercen
alianzas estratégicas con ello se promueve una mayor participacion comercial mucho mas
entendida sobre el valor una alimentacién saludable, como también, presentar una mejor y

acondicionada educacion nutricional y de cumplir con la sostenibilidad.

Definitivamente el presente estudio es oportuno, provechoso y pertinente, por estar enfocado
en el andlisis de un sector que ha estado en constante crecimiento. Dicha investigacion,
muestra relevancia tedrica para investigadores o académicos interesados en establecer un
Plan que permita una empresa mejorar el proceso, control eficiente y preventivo de los
Peligros y Puntos Criticos en el proceso de la palta fresca. Asimismo, sumar para futuras
investigaciones acerca del empleo del Plan HACCP para procesar palta fresca con el fin de

exportacion.



1.5 Delimitacién del estudio
1.5.1 Delimitacion geografica

Corresponde al area geografica de la provincia de Huaura, distrito Hualmay especificamente
las instalaciones de la empresa Negocios e Inversiones Gerénimo SAC, ubicada Jr. Juan José

Crespo Nro. 781 (Pasando Campo Deportivo el Golazo).
1.5.2 Delimitacién temporal
El presente trabajo de investigacion se realizo en los meses de enero a julio del afio 2022.
1.5.3 Delimitacion social

El presente trabajo de investigacién tiene como delimitacion social a los jefes de cada area
que va desde garita hasta el despacho del producto terminado, asi mismo en materiales y

recursos.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la investigacion
2.1.1 Antecedentes internacionales

Arenas et al. (2021), en su trabajo investigativo titulado “Analisis del riesgo en la exportacion
del Aguacate Hass para la Compaiiia Hass Fruits de Colombia”. El objetivo fue general
analizar los riesgos que comete la empresa Hass Fruits de Colombia, en el departamento de
Caldas por no contar con la certificacion que le permita protocolizar los estandares de
inocuidad alimentaria. En ese sentido realizaron encuentros con empresas del sector
aguacatero del pais, indistintamente que contaran con la debida certificacion de protocolos
de inocuidad alimentaria, ademés, del manejo del cultivo y el HACCP. Asimismo, las
empresas que protocolizaron la certificacidn, realizan una inversion inicial para poder
cumplir con los requisitos, evidenciandose una acentuacion del precio del producto, el 83%
de las empresas que participaron en la encuesta, indican que el factor econémico es una
limitante para acceder a mercados internacionales en el caso de la palta Hass, por
certificaciones internacionales actuales establecidas. Asimismo, los resultados indican que
de acuerdo al analisis de los riesgos identificados, se presentd 67% de las empresas

encuestadas indican que la capacitacion es un factor a mejora.

Gbémez y Pinzon (2019), en su investigacion sobre Analisis de oportunidades para la
exportacién de aguacate Hass de Colombia a Estados Unidos. Afirman que Colombia debe
incumbir su gran produccidn que se acrecienta anualmente y su cercania geogréafica con
dicho pais, sin olvidar y descuidar la competencia que representa México, Periy RepuUblica
Dominicana, en dicho mercado, asi con el TLC y todos los instrumentos que median en el
comercio exterior con el fin de poder acrecentar las exportaciones, ofreciendo oportunidades
de negocio para los productores colombianos. Aportan que las exportaciones al mercado
estadunidenses de aguacate Hass ha derrumbado muchas barreras con respecto al ingreso de
alimentos y normas de calidad, higiene y otros estandares, ha hecho que en Colombia se
ejecute iniciacién econdmica en diferentes areas agricolas, por la diversidad presente en los
campos Yy las manos trabajadoras de campesinos involucrada. Donde los costos de
produccion no son altos y permiten cumplir con cantidades muy limitadas entre proveedores
hacen riesgo y los costos disminuyan en la exportacion, pero sobre todo de trabajo de

emprendimiento para irrumpir en mayores mercados internacionales.



Concluyeron que los sistemas productivos de palta presentan bajos estandares para el
mercado estadounidense. Requieren mejorar las deficiencias en la calidad, la mayoria no
cuentan con estandares de calidad para clasificar la palta, tienen desconocimiento de los
requisitos de calidad establecidos para la comercializacion. Con estos escenarios y sabiendo
que la produccion aumenta cada afio (11% entre 2019 y 2020), la industria aguacatera sera
capaz de abastecer basicamente el mercado nacional e internacional. En cuanto al nivel de
conocimientos sobre la comercializacion de la palta en el exterior, exhortan a todos aquellos
agricultores interesados en exportar, asumir un compromiso de informarse y capacitarse
sobre todo el proceso que implica obtener los requisitos necesarios para exportar sus
productos, apoyados de las autoridades competentes, a fin de aprovechar la asistencia que el

sector publico y gubernamental.

Mondragén (2018), expuso un estudio de mercado sobre la exportacion de aguacate tipo
Hass, de Colombia a la ciudad de Barcelona, Espafia. Por ser un lugar que ha dado una gran
aceptacion de la palta, lo cual se respalda por los grandes volimenes de importaciones
registradas, la cual la convierte en un destino viable para la exportacion de dicho rublo. A lo
que se permitié un estudio técnico y financiero para evaluar un plan de exportacion hacia
Barcelona y el monto del capital que se debia invertir para ejecutar como tal la propuesta
para la empresa AguaHass. EI mercado de exportacion esta dominado por la produccién de
aguacate mexicano y su principal mercado es Estado Unidos, ya que el 50% los produce este
pais de la produccion mundial. Sin embargo, es poco lo que interviene en el mercado
europeo. Sumado a que en Espafia se presenta con gran frecuencia la problemética con su
produccién interna de aguacate, porque su clima no favorece a la cosecha de esta fruta, por
poseer una limitada zona y que segun sus productores de este rubro estan siendo afectados
la sequia que azotaba la region, ademas tenian que cumplir con la ley de sequias, como
obstaculo adicional, otros requisitos necesarios, es el uso de pesticidas autorizados
empleados en los cultivos, el etiquetado, aranceles aduaneros. Ademas, lo que se puede
apreciar, los comerciantes de aguacate espafioles aseveran que “el aguacate es la unica fruta
que esta manifestando una tendencia al alza tanto en términos de volimenes como de
precios.” Las estadisticas reportadas por Federacion Espaiola de productores y exportadores
de frutas y hortalizas, Espafia importo 34.000 toneladas en el 2012 y casi 73.000 en el 2016.
Indicando que su importacién de aguacate, continuara aumentando, confirmando ser un

mercado muy atractivo para la empresa exportadora.



Gomez et al. (2020), evaluaron en una finca productora ubicada en el municipio de Aranzazu
del departamento de Caldas, la produccion de aguacate Hass, por ser pionera en establecer
las normas ISO 2200 2018 y por disponer del HACCP. En conclusion, el estudio permitio
evidenciar que la finca ejecuta adecuadamente los requisitos de la norma ISO ademaés
dispone de registros de los procesos y garantiza un alimento sano e inocuo, demostrando, el
cumplimiento de las normas de seguridad e inocuidad alimentaria. Ademas, menciona que
la empresa aplica el control de mitigacion en uso de los agroquimicos contando que con ello
no genera efecto negativo en el medio ambiente, en cuanto al manejo de las aguas son aptas
para consumo humano y no hubo problema en ellos, sefialando que gracias a ello, los
protocolos reduce los indices de vectores que puedan alterar la exportacion de la palta

variedad Hass.

2.1.2 Antecedentes a nivel Nacional

Salazar (2020), en su trabajo intitulado “Elaboracion del plan HACCP para el proceso de
empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion en la empresa Pachamama Farms
S.A.C.” el cual tuvo como objetivo general, elaborar un Plan HACCP para el proceso de
empacado de mangos fresco para una mejor exportacion. En la cual diagnosticaron y
evaluaron la lista de verificacion de los requisitos de higiene en planta. Los resultados
revelaron un 83,15% considerado como una empresa “regular” y el resultado de la lista de
verificacion del sistema HACCP, los resultados fueron 79,76%, considerado como
“Requiere mejora”, con ellos indica que se genere la tormenta de ideas y matriz de seleccion
de problemas, siendo la falta de control de procesos, un sistema de aseguramiento de calidad
eficiente y la empresa no se orienta a la prevencion, a partir de estos resultados se construyo
la propuesta de la mejora que fue disefiar de un sistema HACCP a través de la elaboracién
de un Plan HACCP del proceso de mango fresco refrigerado para su exportacion ya que
garantiza un producto inocuo mediante la identificacion de los PCC obteniendo dos PCC, las
cuales fueron en la etapa de recepcion de la materia primay el segundo en la etapa de lavado

y desinfeccion.



Pinedo (2021). En su trabajo de investigacion indago sobre la Elaboracion de un plan
HACCP para arandanos frescos con fines de exportacion, con el objetivo de proponer la
elaboracion un sistema para el Andlisis de peligros y localizar los principales PCC en las
lineas de proceso de ardndanos frescos con fines de exportacion en la empresa VISONS,
Cariete. Los resultados, se presentan sobre la etapa de produccion y la informacién que indica
problemas que va desde la obtencidn de la materia prima hasta el despacho, entonces, con la
elaboracion del plan HACCP se logro6 solucionar las pérdidas econdmicas y garantizar la
inocuidad del ardandano con todo ello para enfocarse en un mejor terminado garantizando una
mayor exportacion. En conclusion, al construir el plan HACCP para arandanos frescos con
fines de exportacion en la empresa VISONS, demostré los principales problemas y con ello

se pudo solucionarlo y con ello se garantiza la inocuidad de este alimento.

Dulanto (2021), estudié la implementacion de un plan de analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) en una linea de produccién de palta en la empresa Villafruta
SAC. para mejorar control de inocuidad y calidad de frutas frescas como los platanos, la
sandia, mel6on y palta. Cuyo objetivo es que todo procesamiento de alimentos tiene que
asegurar que sus productos finales sean inocuos, para que garanticen la salud y seguridad de
aquel producto al cliente y con ello fortalecer su exportacion y encontrar ventas con otros
paises, por lo que es necesario la implementacion de un plan HACCP. Los resultados indican
que la empresa encontré que en la linea de procesamiento de la palta, existen peligros de
contaminacion biol6gica, quimica, fisica, pudiendo alterar el producto inocuo,
identificandose dos PPC, encontrandose en el proceso de la recepcion de materia prima, asi
mismo como en el lavado y desinfectado, logrando tomar medidas correctivas, luego
medidas preventivas con la implementacion del plan HACCP, esto generd reducir el costo

por producir palta en un 35% y ahorro de recursos del 27%.

Andia (2020), desarroll6 un estudio que tuvo como objetivo general desarrollar un plan de
HACCP para mejorar la Calidad del producto en Planta California-Agricola Andrea, Pisco
2020. Los resultados muestran que la calidad del producto en un inicio fue de 63,7 % y
después de la aplicacion del plan HACCP, aumentd en un 88,9%, concluyendo que la
aplicacion del sistema de calidad basado en HACCP llega a mejorar la calidad del producto
final llegando en un 25,2 %, asegurando asi un producto inocuo y con mayores oportunidades

de venta.
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2.2 Bases teoricas

2.2.1 La palta

La palta (Persea americana), es una especie de fruta que da un tipo de arboles nombrado de
la misma manera, que se origina en Mesoamérica. Estos fueron domesticados por los pueblos
indigenas y en la actualidad este fruto ha alcanzado gran popularidad, gracias a las
propiedades que favorecen la salud cardiaca. También conocida como aguacate, aguacatero,
abarate, aguacata, aguaco, ahuaca, avocado, cura y alligator pear, este Gltimo, es con el que
en algunas ocasiones se llama en los Estados Unidos, literalmente traducido como “pera de
cocodrilo” (Mendoza, 2020).

2.2.2 Generalidades de la

palta Taxonomia

USDA (2021) indica que el arandano presenta la siguiente taxonomia:

La palta (Persea americana Miller) ha sido cultivada por siglos en muchas partes del mundo,
a pesar de antes dicho, la comercializacion de esta especie, es relativamente reciente. Sus
exigencias de nutrientes, suelo y clima, han ido develandose poco a poco y aln preexisten
condiciones en estos aspectos, lo que ha llevado a la usual extrapolacion de informacion de
zonas productoras de paltas situadas en otras latitudes y al manejo de informacion de otras

especies similares, como es el caso de los citricos (Huaman, 2021).

Cuando la informacién se produce en latitudes o de otra zona geogréafica de un mismo pais,
se debe manejar con cordura, ya que las sugerencias pueden ser propias para dichas
condiciones ambientales. Estar al tanto de los factores que limitan la productividad del
cultivo, es la porcion transcendental del estudio del potencial del sistema en cuanto al
rendimiento. Atinar la funcion del clima, del suelo, del manejo del cultivo y su
correspondencia con el desarrollo de la variedad cultivada, es la clave del éxito de productor
de palta (Mendoza, 2020).

Los suelos mas referidos son los de textura ligera, profundos, bien drenados con un pH neutro
o ligeramente acidos (5,5 a 7), pero puede desarrollar en suelos arcillosos o franco arcillosos
de buen drenaje, ya que el exceso de humedad favorece el desarrollo de enfermedades de la
raiz (Huaman, 2021).
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El consumo de palta esta creciendo avivadamente a nivel mundial, convirtiéndose en un fruto
con un potencial de exportacion, motivo por el cual es imperioso acrecentar la investigacion
en correspondencia a sus talantes productivos como: la estacionalidad y los componentes del
fruto, para comprobar con claridad sus estandares de calidad; maximizar calidad y
produccién para gestionar un mercado de consumo interno y externo. En paralelo con el

interés comercial de la palta y sus viables beneficios de salud (Vivero et al., 2019).

Concisamente, la palta en la actualidad es valorada por su gran mérito nutritivo,
convirtiéndose en un alimento muy popular entre la poblacidén que establecen un estilo de
vida saludable. Se le ha etiquetado como el “superalimento”, lo cual no asombra,

considerando los beneficios que esta aporta a la salud (Vivero et al., 2019).

En una porcién de 100 g de palta incluye una amplia variedad de nutrientes, incluyendo 20
vitaminas y minerales. Ademas, contiene 7 g de fibra, la cual representa el 27 % de la ingesta
diaria recomendada. Un 25 % de esa fibra es soluble, mientras que un 75 % es insoluble. No
contiene colesterol ni sodio y son bajos en grasas saturadas. Esta porcion aporta solo 160
calorias, 2 g de proteina y 15 g de grasas saludables contiene 9 g de carbohidratos, 7 de ellos
son fibra, los 2 g restantes son carbohidratos “netos”, lo que lo hace merecedor del titulo

alimento “amigable” para las dietas bajas en hidratos de carbono (Mendoza, 2020).

2.2.3 Variedades Hass

Segun Huamaén (2021) la variedad Hass presenta como caracteristicas: la parte externa del
fruto al madura cuenta con una piel negra y la textura es rugosa, sin embargo, el fruto al
iniciar su crecimiento presenta un color que se torna de verde hasta llegar a purpura cuando
termina su crecimiento, la fruta tiene una forma y con un tamafio mediano en comparacién
con otras variedades de palta, el peso oscila entre aproximadamente 150 y 350 g debido a tu
tamario, la piel se desprende facilmente y el sabor que registra al madurar es exquisito, por
lo que estas caracteristicas la ubican entre las variedades mas consumidas por el mundo,
debido a ello, paises productores como el Per(, México y otros cuentan con altas extensiones
y productores que se dedican a la produccién de esta variedad ya que existe alta demanda
del mercado externo, pero aquel mercado requiere de un producto saludable e inocuo lo que
toda empresa exportadora requiere para aumentar su volumen de exportacion (Huaman,
2021).
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2.2.4 Potencial productivo de la palta

La FAO (2020), sefialo que la palta registro un incremento a favor, en la demanda mundial
de aproximadamente de 2,1 millones de toneladas en el 2019, lo que significo un 1,8 % en
comparacion con el 2018. Asegurando, que mas del 50% del monto indicado de dicha
produccion procedia de América Central y el Caribe, y que el restante de la produccion, casi

en su totalidad fue mexicana.

México ha ostentado ser el lider mundial en la produccion y exportacion de palta, en el 2019
Ileg6 a exportar alrededor de 1,25 millones de toneladas, seguido en segundo lugar, el Perd,
que lleg6 a producir 300 000 toneladas y en tercer lugar por Chile, con alrededor de 150 000
toneladas. Asimismo, El Ministerio de Agricultura y Riego indica que Pert aumentado la
produccidn asi como la exportacion en la tltima década mostrando un avance de 5,8%, donde
se observa que en el 2008 se reportd 3534 de toneladas a 6 984 de toneladas en la campafia
del 2019 (MINAGRI, 2019).

2.2.5 Tendencia alimentaria mundial para la palta

Gorin (2021) postula unas tendencias alimenticias, las cuales se han acentuado durante la
pandemia de COVID-19. Es precisamente como los humanos a nivel mundial estan
cambiando su modo de vivir y estos cambio se muestran como; consumir agua tratable,
elaborar su propio pan, consumo mayor de frutas, verduras y también indica el interés
creciente por consumir proteina vegetal que animal, logrando un estilo de vida con énfasis
por el consumo de alimentos probidticos que permiten fortalecer la flora intestinal y el
sistema inmunoldgico. Donde ademas se reduzcan la ingesta de carbohidratos, optimando
los niveles de glucosa en la sangre. La tendencia de consumir alimentos sanos, es cada vez

mas solicitado a distintas horas del dia.
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2.2.6 Panorama agricola mundial y peruano de la palta

El Banco Mundial (citado por la FAO, 2020) presagia que ante una posible crecida de la
inseguridad alimentaria en la que fue la pandemia COVID-19, las naciones y los diferentes
organismos estan aportando esfuerzos por mantener operativa la cadena agricola, por
considerarla fundamental para la vida humana. Ademas, la necesidad de abastecer los
mercados con alimentos nutritivos y a precios asequibles. Actualmente, existe baja mano de
obra, ocasionada por algunas situaciones sociales, afectando a productores, intermediarios,
comerciantes y otros, reduciendo empleos que ha mermado la capacidad de adquirir ciertos
productos. Asimismo, la FAO (2020) dice, que al menos 25 naciones Latinoamérica aciertan

en coordinar para mejorar el sistema alimentario ante la crisis.

2.2.7 Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)

De acuerdo a Ibrahim (2020), indica que:

Un andlisis de peligros y puntos criticos de control, es un procedimiento de pautas de
conseguir una produccion higiénica de alimentos previniendo sus problemas.
También es conocido por sus siglas en ingles HACCP (Hazard Analysis and Critical
Control Points), como un sistema de inocuidad alimentaria basado en la
identificacion de todos los peligros potenciales en los ingredientes y los distintos
procesos de produccion de los alimentos. Su objetivo es tomar las medidas
ineludibles para prevenir posibles riesgos de contaminacion y garantizar asi la

inocuidad alimentaria. (p.43).

El origen del HACCP comienza cuando los jefes de cada nacion inician proyectos para un
mejor fortalecimiento de su seguridad alimentaria en sus pobladores para mantener la salud
y la nutricion de sus pobladores, Casafias et al. (2021) menciona que el origen del HACCP
dio inicio:
En 1959 por un requerimiento de la NASA de acoger un programa para garantizar la
inocuidad de los alimentos consumidos por los astronautas en el espacio, la empresa
Pillsbury introdujo este sistema de control, para 1993 la comision Codex
Alimentarius aprob6 los criterios para su aplicacion del sistema HACCP y en 2005
se publicé la norma ISO 22000, que establece un Sistema de Gestion de Inocuidad
Alimentaria basado en ISO 9001 y el sistema HACCP. (p.1).
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Segun Medina (2021) menciona que el valor relativo de establecer y ejecutar de manera
apropiada un sistema HACCP, no solo radica en garantizar una gestion de la inocuidad de
los alimentos basado en el control de puntos criticos, también favorece el uso eficaz de los
recursos y una réplica mas oportuna con el establecimiento de medidas de seguridad

alimentaria, repercutiendo en:

o Procurar confianza a los consumidores sobre la pulcritud de los alimentos.

o Decretar los peligros que pueden tener la inocuidad de los productos.

o Aumentar la competitividad entre organizaciones de la industria alimentaria.
o Introducir nuevos usos de productos y tecnologias alimentarias.

o Promover el cumplimiento de las obligaciones. (p.23).

2.2.8 COmo se establece un plan HACCP

A la hora de establecer un plan HACCP, lo sugerido es hacerlo en dos fases. Arevale y
Revello indican las siguientes fases:

Primera fase

e Constituir el equipo HACCP, con un grupo multidisciplinar, liderado por un
especialista en el sistema de productos, con expertos que conozcan de peligros y

riesgos.

e Describir el producto: en composicion, estructura, condiciones de tratamiento,

envasado, almacenamiento, distribucion, caducidad e instrucciones de uso.

e Identificar uso esperado del producto, es decir, determinar la utilizacion que debe
destinarse el producto por parte del consumidor final.

e Describir del proceso y disefio del diagrama de flujo que se establezca el estudio
HACCP

e Confirmar el diagrama de flujo de todas las etapas y correccion. (p.19).
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Segunda fase
Esta segunda fase concuerda, con los 7 principios del HACCP

1° Principio: relacionar cada uno de los peligros potenciales asociados a cada etapa
del proceso hasta su consumo final. Analizar dichos peligros y determinar qué

acciones se pueden llevar a cabo para control, reduccion o eliminacion.

2° Principio: determinar los Puntos Criticos de Control (PPC). Esto se puede realizar

a través del juicio y la experiencia o el uso de una herramienta estructurada.

3° Principio: limitar cada PPC. Son los limites de seguridad que se establecen entre
alimentos seguros y potencialmente inseguros. Estos deben implantar para tratar

todos los PPC. Deben ser objetivos y susceptibles de control.

4° Principio: establecer un sistema de vigilancia para cada PPC. La informacion
adquirida debe ser valorada por personal competente para que diligencie medidas
correctivas, que fije una serie de procedimientos conducentes a alertar que los PCC

se hallan bajo control, dicho de otro modo, dentro de los limites criticos.

5° Principio: implantar medidas correctivas para los desvios que se produzcan. Estas
acciones deben asegurar que el PPC esta bajo control. Acciones deben acogerse
cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado. Incluso si el
PCC no funciona, se deben establecer medidas para proteger al consumidor y corregir

la causa de la desviacion.

6° Principio: implantar los procesos de verificacion para comprobar que el sistema
esta trabajando educadamente, esto pretende confirmar que el sistema sea capaz de
controlar los peligros relevantes, que funcione en la practica y que esté actualizado
de manera continua. Esto puede ser a través examen del HACPP y de sus registros,
examen de desviaciones y del destino del producto, operaciones para determinar si

los PPC estan bajo control y la validacion de los limites criticos establecidos.

7° Principio: implantar registro y documentacion sobre todos los procedimientos y
los registros apropiados para estos principios y su aplicaciéon. La documentacion
asiente el analisis y la aplicacion adecuada del sistema HACCP. En ella se incluira
los diagramas de flujo del proceso y las tablas creadas durante el estudio HACCP
(planes HACCP vy registros de desarrollo), asi como el registro de monitoreo y

acciones correctivas. (p.20-21).
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2.2.9 Controles preventivos basados en riesgos

Malik et al. (2021), sustentan que:

Cuando un gobierno reglamenta una ley para las "Buenas practicas de fabricacion
actuales, andlisis de peligros y controles preventivos basados en riesgos para
alimentos para humanos” esta interviniendo directamente en bien de la sociedad
porque reivindica que los que se dedican a la produccion de alimentos se concentren
en garantizar la calidad a través de la regulacion, dicho de otra manera, la seguridad
alimentaria con un soporte en el Control Preventivo Basado en el Riesgo del Analisis
de Peligros (HARPC).

2.2.10 Industrias Alimentarias

Las industrias alimentarias tienen el encargo de ofrecer la informacion veridica y lo
suficiente para el que el consumidor logre obtener productos alimenticios saludables e
inocuos, que mejoren su alimentacion y refuercen su sistema inmunoldgico. Las férmulas
nutricionales de cada producto alimenticio deben ser claras, precisas y sobre todo debe de
cumplir con lo requerido. Para alcanzar esa obligacion se debe de optar por una
implementacién que regulan y promueven ciertas naciones y los gobiernos son los
encargados de establecer politicas y normas para ejecutar las obligaciones (Ordofiez- Araque
et al., 2020). También, se aboga por el futuro préximo donde se usen nuevas tecnologias que
favorezcan las caracteristicas sensoriales tales como el olor, la aroma y sobre todo el sabor

determinando asi la calidad del producto alimenticio (Martinez-Valdés et al., 2020).

2.2.11 Bases filosoficas

El HACCP, mas que un método apropiadamente establecido, es un agregado de principios
filoséficos a partir del cual se fundamente un sistema que proteja y mejore la calidad de todo
producto alimenticio que el consumidor demanda. Los principios HACCP son ajustables a
varios fines; las autoridades sanitarias insisten exclusivamente en ajustarse en la inocuidad
de los productos, pero la industria cree que el Know- How (Saber como) ha concedido hacer
uso de él para afirmar otros parametros de calidad de productos (Naranjo y Tenesaca, 2020).
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Esto se debe fundamentalmente a 1) la sensibilidad de la filosofia HACCP, el cual indica la
posibilidad de descubrir problemas heterogéneas natural; y 2) la aplicacion de los principios
HACCP se ofrece para proceder estratégicamente, prevaleciendo segun lo requerido y de las
caracteristicas que el mercado desplieguen los productos. Evidenciando lo significativo que

es el pensamiento estratégico hoy dia (Ramos, 2021).
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2.3 Definicion de términos basicos

Andlisis de peligros: En esta etapa permite distinguir y evaluar los peligros existentes de
una empresa e identificar qué factores llegan a producir peligro, igualmente ayuda a estudiar
los niveles de inocuidad y como debe ser disefiado el Plan del HACCP (OPS, 2019).

Calidad: Es el calificativo que muestra la importancia y cuéles son las condiciones que ha
logrado elaborar un producto alimenticio, como los procesos de manufacturacion, si
promueve el uso de materiales de primera, el importe en al mercado establece un dominante
compromiso del comprador al adquirirlo, por lo que limita la demanda a todos los estratos
de la poblacién (OPS, 2019).

ETA: sigla utilizada para referirse a las enfermedades transmitidas por los alimentos (OPS,
2019).

Etiqueta: es la marca que se coloca en la mercancia, que sirve para clasificar aque producto.
“La misma contiene informacién impresa que indica informacion bésica sobre el riesgo de
peligro de una mercancia, por medio de colores o simbolos, y se sitla sobre los diferentes

envases 0 embalajes de las mercancias” (OPS, 2019, p.20).

Intoxicaciones alimentarias: son las ETA causadas por la ingesta de toxinas formadas en
tejidos de plantas o animales, o de metabolitos de microorganismos en los alimentos, o por
sustancias quimicas incorporadas a ellos de modo accidental, incidental o intencional, en

cualquier momento desde su produccidn hasta su consumo (OMS, 2020).

Paltas: Nombre vulgar o comun del fruto obtenido del arbol del palto (Persea americana),
el cual es un fruto comestible, también conocida en otros paises como aguacate (Mendoza,
2020).

Peligro: “Este puede ser bioldgico, quimicos o fisico, se puede localizar en el alimento o en
el ambiente, o almacenado el alimento, y logra ocasionar efecto negativo en la salud del
consumidor” (Ramos, 2021, p.54).

Reglamentacion: “conjunto ordenado y coherente de preceptos o normas que regiran el

trabajo en una empresa o convivencia” (Ramos, 2021, p.36).
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2.4 Hipdtesis de investigacion

2.4.1 Hipotesis general

Mediante la elaboracion de un Plan HACCP en la linea de proceso de palta (Persea
americana), de la variedad Hass fresca, para su exportacion en la empresa Negocios e
Inversiones Gerénimo SAC, se dispondra de un procedimiento documentado que permitira
identificar peligros y plantear medidas de control que contribuyan a garantizar la inocuidad

del producto.
2.4.2 Hipotesis especifico

Al determinar los Peligros y Puntos Criticos en la linea de proceso de palta, de la variedad
Hass fresca, para exportacion en la empresa negocios e inversiones Gerénimo Sac —

Hualmay, se contribuye garantizar la inocuidad del producto.

Por medio de la especificacion de los criterios de prevencién en las diferentes etapas de
produccion de palta, de la variedad Hass fresca, para su exportacion en la empresa negocios
e inversiones Geronimo Sac — Hualmay se proporciona un esquema que ayuda a reducir los

peligros y lograr la inocuidad del producto.

El disefio de los formatos para protocolizar el monitoreo de los Peligros y Puntos Criticos en
la linea de proceso de palta de la variedad Hass fresca, para su exportacién en la empresa
negocios e inversiones Gerénimo Sac — Hualmay, permitira controlar y verificar la calidad

durante el proceso productivo.
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2.5 Operacionalizacion de las variables

Tabla 1
Operacionalizacion de variables
VARIABL DEFINICION DIMENSIONE INDICADORES
E CONCEPTUAL S
Variable X La inocuidad se entiende Lavado y

= como una propiedad que
Dependiente  poseen los alimentos referida
a que garantizan la salud,
Inocuidad cumplen con las exigencias
del de los consumidores en
producto cuanto a poseer una
terminado condicion méxima, idonea,
(Palta que no lleguen a causar algin
Hass) dafio teniendo en cuenta que
se respeten todos los
procesos para la obtencién

del producto alimenticio.

Desinfeccion de

materia prima

Buenas practicas

demanipulacion

Higiene y

sanitizacion

Hipoclorito de
sodio 70 %

(1-4 ppm)
capacitacion

Variable Plan Haccp como:
Y = Conjunto deprocesos y

Independi procedimientos
ente documentados de

conformidad con los

PLAN principios del Sistema
HACCP Haccp,

Documentacion
y disefio de

formatos

Identificacién

depeligros

Sistema de

verificacion

Manual BPM
Manual POES
Formato M.P.
Formato de contra
muestraFormato de
P.T.

Peligro fisico, quimico y
biologico
Evaluacion
Seguimiento
Monitoreo

Registro de formatos

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IIl. METODOLOGIA

3.1 Gestion del experimento

La investigacion es de tipo no experimental, aplicada y descriptiva, ya que se busco a partir
de la no manipulacion de las variables la obtencion de los datos necesarios. Los cuales
servieron para la descripcion del comportamiento de la variable en estudio, sin necesidad de

su manipulacion.

Adicionalmente es una investigacion cuantitativa ya que el plan HACCP a desarrollar tendré
parametros de calidad e indicadores del producto durante todo el proceso productivo.

Se resume la metodologia a utilizar en el siguiente esquema

Entrevista con
representante legal de la
empresa

Recoleccion de toda la
informacion documentada
disponible sobre la empresa

A ¥ v
Entrevistas con jefes Aplicacion de listas de Aplicacion de listas de
de drea y personal verificacion de requisitos verificacion de
general de higiene prerrequisitos del plan
HACCP

Diagndstico de la
empresa. Identificacion de
puntos de riesgo y
clasificacion de los
mismos

v
Propuesta de mejora y elaboracion de plan HACCP

Figura 1. Esquema de metodologia. Elaboracion propia.
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Figura 2. Flujograma de proceso de palta Hass. Elaboracion propia.
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3.2 Poblacién y muestra

3.2.1 Poblacion

La poblacion esta comprendida por los jefes de las areas correspondientes de la empresa

Negocios e Inversiones Geronimo SAC — Hualmay, la cual se compone de personas.

3.2.2 Muestra

La muestra estard constituida por los trabajadores de la empresa Negocios e Inversiones
Gerénimo SAC — Hualmay y se determind mediante la férmula estadistica propuesta por
Macedo (2022):

ZZ*N*p*q
n=
e2x(N—1)+Z2xp=xq

Sabiendo que:

P : Probabilidad de éxito (50%) Q : Probabilidad de fracaso (50%)
Z : Estadistico z, a un 95% de confianza (1,96) N : Tamafio de la poblacion (57)
e : Precision o error maximo admisible (5%) n : Tamafio de la muestra

El tamafio de la muestra es el siguiente:

1.962 % 120 * 0.5 % 0.5
0.052 (57 —1) + 1.962 0.5 % 0.5

n

n=31
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3.3 Técnicas de recoleccion de datos

La recoleccion de datos se realizard mediante dos fuentes. La fuente primaria donde se
recolectaron los datos fue mediante el uso de la encuesta. La fuente secundaria seré obtenida
de antecedentes de la investigacion y revisiones de literatura. También se revisara la
documentacion de la empresa, para reunir toda la informaciéon sobre calidad e infraestructura,
de igual forma planes HACCP ya establecidos anteriormente, protocolos de analisis de
calidad y organizacion empresarial. A continuacion se muestra las técnicas de recoleccién

de datos.

a. Visita de reconocimiento de la empresa

Se realiz6 la visita a la empresa con el objeto de entrevistar al Gerente general para de
conocimiento de la informacién actual de la empresa, mediante la lista de verificacion de los
requisitos de higiene en planta y de la lista de los prerequisitos necesarios para el desarrollo
del paln HACCP.

b. Aplicacion de la Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta

La Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta se realiz6 en base al
DS N°007-98-SA (MINSA, 1998) aplicada a la empresa en estudio con la finalidad
de determinar el nivel del estado de la empresa con respecto a la Sanidad e Higiene
y constatar in situ el cumplimiento de los requisitos. Esta lista es de carécter
cualitativo y los aspectos de acuerdo a la DS N°007-98-SA (MINSA, 1998, p.213)

que incluyeron:

e Acceso al establecimiento y almacén de materias primas e insumos
e Areade proceso

e Almacenamiento del producto final

e Otros almacenes — Envases, empaques y rotulados

e Vestuarios y servicios higiénicos

e Condiciones sanitarias generales del establecimiento

e Programa de Higiene y Saneamiento

e Control de las operaciones — Control de procesos (MINSA, 1998, p.213).
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Se aplicaron puntuaciones a cada pregunta de la Lista de Verificacion tal como se muestra
en la Tabla 2.

Tabla 2
Escala de puntuacion para determinar el nivel de cumplimiento de los requisitos de

higiene en planta

Puntuacion Observacion
0,00 No cumple
0,25 Cumple algo
0,50 Cumple parcialmente
0,75 Cumple en mayor grado
1,00 Cumple totalmente

Fuente: Tomado de Pola y Palom (1996) citado por Castillay Jiménez (2016)

El puntaje total de cada pregunta se sumo en cada aspecto evaluado de la lista de verificacion
el resultado se expreso en porcentaje de cada aspecto evaluado, con el objeto de cumplir con
las condiciones de higiene en planta en la empresa y se califico usando las categorias

presentadas por Castilla y Jiménez (2016) la cual se muestra en la Tabla 3.

Tabla 3
Condiciones de higiene de los requisitos evaluados segln puntuacién obtenida

Calificacion del establecimiento

Excelente Mayor a 90%
Bueno >85 a 90%
Regular >75 a 85%
Requiere mejora 0-75%

Fuente: Aznaban y Vicente (2013) citado por Castilla y Jiménez (2016)
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c. Aplicacion de la Lista de Verificacion Documentaria de los
Prerrequisitos del Sistema HACCP

La Aplicacion de la Lista de Verificacion Documentaria de los Prerrequisitos del
Sistema HACCP adaptado de la RM 449-2006 (MINSA, 2006,p.310) se realizd

mediante la revision de los documentos internos de la empresa los cuales fueron:

e Aspecto 1: Plan de Buenas Practicas de Manufactura

e Aspecto 2: Programa de limpieza y desinfeccion

e Aspecto 3: Programa de control de plagas

e Aspecto 4: Programa de manejo de residuos solidos

e Aspecto 5: Programa de manejo de residuos liquidos

e Aspecto 6: Programa de capacitacion del personal

e Aspecto 7: Programa de tratamiento de agua

e Aspecto 8: Programa de mantenimiento de instalaciones, equipos y utensilios
e Aspecto 9: Aseguramiento de calidad en el laboratorio

e Aspecto 10: Programa de trazabilidad

e Aspecto 11: Programa de control de proveedores. (p.310).

Se realizo6 la calificacion de cada pregunta evaluada empleando los criteriospresentados en
el Tabla 4.

Tabla 4
Criterio de puntuacion para los requisitos detallados de la Lista de Verificacion

Documentaria de los Prerrequisitos del Sistema HACCP

Clasificacion de puntaje Descripcion — puntaje

Conforme Requisito documentado en el procedimiento, programa u otro

documento del sistema de calidad: 2

No Conforme Requisito no documentado en el procedimiento, programa u otro

documento del sistema de calidad: 0

Fuente: Aznaban y Vicente (2013) citado por Castilla y Jiménez (2016)
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Se evalu6 cada aspecto con un puntaje total alcanzado, con aquel puntaje se obtuvo el
porcentaje del nivel de cumplimiento quienes son clasificadas por las categorias que se

muestran en la Tabla 5.

Tabla 5
Nivel de cumplimiento de los requisitos evaluados en la Lista de Verificacion Documentaria

de los Prerrequisitos del Sistema HACCP

Calificacion documentaria

Excelente Mayor a 90%
Regular 80 a 90%
Requiere mejora Menor a 80%

Fuente: Fuente: Aznaban y Vicente (2013) citado por Castilla Calle y Jiménez Huamani (2016)

3.4 Técnicas para el procedimiento de la informacion

En primer lugar, se corroboraron la coherencia de los datos obtenidos, luego de esta se
procedio a su inclusion en la base de datos correspondiente, para posteriormente proceder a

las validaciones necesarias de tipo estadistico.

Los datos validados de las encuestas del presente estudio fueron ordenados en Microsoft
Excel. Una vez obtenida la informacion, se compilara en un plan HACCP que cumpla con

todos los principios.
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CAPITULO IV. RESULTADOS

4.1 Entrevista con el representante de la empresa

La entrevista se realizd con el Gerente general de la empresa Negocios e Inversiones
Geronimo SAC, quien expreso su interés sobre la propuesta del HACCP para garantizar la
inocuidad de su producto final; el cual es la palta fresca de la variedad Hass. Asimismo,
acepto brindar informacion de la empresa; tales como los antecedentes de la empresa,
politica sanitaria y el disefio de planta.

4.1.1 Antecedentes de la empresa

La empresa tiene como nombre Negocios e Inversiones Gerénimo SAC y esta ubicada en el
Jr. Juan José Crespo Nro. 781, ubicada en el distrito Hualmay, en la provincia de Huaura,
Departamento de Lima. La empresa que se dedica al procesamiento de palta fresca de la
variedad Hass para la exportacion. Asimismo, la empresa es prestadora de servicios de
maquila de frutos frescos para exportacién. Ademas, cuentan con certificado de SENASA
entre otros certificados que norman el sistema de produccion de palto que reflejan las Buenas

Practicas de Manufactura.

En efecto, la empresa cuenta con un control con los exportadores y/o productores mediante
una solicitud para el ingreso de la materia prima en el area de garita indicando el
cumplimiento del certificado de lugar de produccién, copa de DNI de productor, guia de

remision de M.P., trazabilidad de pesticidas aplicadas, declaracion jurada del productor.
4.1.2 Politica sanitaria

a. Politica

La empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC se dedica a la maquila de palta fresca.
El producto comercial pasa por un proceso de calidad, inocuidad y seguridad, asegurando al
comprador un alimento sano e inocuo y que esta fuera de algin problema perjudicial en la
salud del consumidor final. Es por ello, que la empresa cumple con una politica sanitaria que
presenta capacidad de controlar peligros durante la operacion de la produccion y
procesamiento, cumpliendo con capacitaciones periddicas al personal en los diferentes
temas, logrando de esta manera una mejor calidad e inocuidad en el procesamiento de la

palta fresca de la variedad Hass.
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b. Objetivos

El objetivo de la empresa es el procesamiento y exportacion de palta fresca y con respecto
al sistema de aseguramiento de la calidad los objetivos son los siguientes: i) Cumplir con las
normas de sanidad para el procesamiento de un producto inocuo. ii) Identifica los diferentes
peligros que influyen en el proceso productivo. iii) Verificar constantemente las BPM
asegurando las condiciones sanitarias en el proceso del producto final y iv) Cumplir con las

normas y pasos del plan HACCP en el procesamiento del producto.

c. Alcance

El alcance del plan HACPP inicia desde la recepcion de la materia prima (palta), pasa por

todas las diferentes etapas de procesamiento hasta su respectivo despacho.
d. Compromiso gerencial

La gerencia de la empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC, se compromete en

cumplir con la politica sanitaria del plan HACCP requierida en su ejecucién y desarrollo.
4.1.3 Disefio de la planta

La empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC cuenta con una planta que llega a
garantizar un correcto funcionamiento con respecto a la higiene, sanidad y la salud
ocupacional. Asimismo, la instalacion de la planta cuenta con estructuras en base a
materiales compactos y herméticos contra cualquier ingreso de plagas, ademas, presenta
acabados que facilitan lavados y desinfecciones de cuerpos extrafios que pueden alterar y/o
peligrar el procesamiento de la palta. El piso presenta un declive dirigido hacia las canaletas

logrando un buen escurrimiento del liquido sobrante de la limpieza de la planta.

Asimismo, la planta cuenta con una excelente iluminaria constituida por luz artificial de
acuerdo a las normas requeridas. No obstante, la planta cuenta con una ventilacion adecuada
que es generada por evaporadores manteniendo los ambientes frescos y evitando la alteracion
del producto debido a un exceso de calor. En cuanto, al servicio higiénico cumple con las
normas sanitarias y presenta un ambiente para damas y otro para varones y estan separados
del area de proceso. Con respecto al agua, este insumo es usado para el lavado y limpieza de
las diferentes maquinarias y/o superficies, el agua es depositada en cisternas donde es filtrada

y clorada para luego distribuirse por toda la planta.
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4.2 Recoleccidn de la informacion

La recoleccion de la informacion se llevé a cabo en la visita de reconocimiento a las
instalaciones de la empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC. Esta informacion se
muestra en el Anexo 2 el cual se obtuvo a través de “La aplicacion de la Lista de Verificacion
de los Requisitos de Higiene en Planta en base al DS 007-98-SA” (MINSA 1998, p.213) y
el “reglamento de inocuidad agroalimentaria del D.S. N° 004-2011-AG” (MINAG, 2011)

respectivamente.

4.2.1 Aplicacion de la Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene
(LVRH) en planta segun el DS 007-98-SA (MINSA 1998)

En el Anexo 2 y Tabla 6 se muestran los resultados de la LVRH en Planta de la empresa
Negocios e Inversiones Geronimo SAC, el cual presentd 76,75 puntos de 81 puntos
equivalente a 86,24% de cumplimiento de requisitos, que la califica en el nivel de Bueno
(>85 a 90%) segun la clasificacion documentaria del nivel de cumplimiento de los requisitos

mostrada en la Tabla 3.

Asimismo, la Tabla 6 muestran los aspectos que obtuvieron mayor puntaje de los requisitos

fueron:
a. Establecimiento

La empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC obtuvo 87,66% valor que la califica en
el nivel de Bueno ya que cuenta con un establecimiento alejado de fuentes de contaminacion,
esta construida de materia noble, ademas, en el interior de la planta las areas de proceso estan
separadas y rotuladas de forma adecuada. Asimismo, en el interior cuenta con buen disefio,
calidad del aire adecuado, la iluminaria cuenta con todos los requisitos, existen lugares de
desecho de basura u otros cuerpos extrafios, las instalaciones sanitarias cuentan con las
normas requeridas y el area de limpieza de quipos cumple con lo necesario para un buen

funcionamiento en el procesamiento del producto.
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b. Agua

La empresa obtuvo 93,75% un alto porcentaje de cumplimiento ya que en la planta se usa el
agua de pozo, pero antes de su distribucién por las diferentes areas, pasa por un tratamiento
previo de filtrado y clorado, ademas, cuenta con una evaluacion periddica en cuanto al

analisis microbioldgico, quimico vy fisico.
c¢. Mantenimiento

Se obtuvo 91,67% un alto porcentaje de cumplimiento debido a que la empresa cuenta con
los diferentes equipos y maquinarias en buenas condiciones y se realiza un mantenimiento

periddico ya que esto influye en la obtencién de un buen producto final.
d. Limpieza y sanitizacion

La empresa presentd 87,5% de cumplimiento, ya que se tiene un programa de limpieza y
desinfeccion, en donde los instrumentos de limpieza estan en cada area para que los
diferentes ambientes de la empresa se mantengan limpios y los servicios sanitarios en
proporcion al nimero de personas que laboran en la empresa, contando con los elementos

para la higiene personal.

e. Personal

En cuanto al personal se reportd 95% de cumplimiento, esto fue debido a que el personal que
labora en la empresa los cuales presentan uniforme completo y estos se mantienen en buenas
condiciones de conservacion, estan constantemente capacitindose. Ademas, de buena

higiene y buen comportamiento.

f. Proveedores y recepcion de mercaderia

En cuanto a este aspecto se reportd 75% de cumplimiento, ya que en el area de despacho
existe mucha demora debido a que la empresa cuenta con rampa eléctrica, ademas, no se
cuentan con montacargas y solo stocas manuales. No obstante, el area de recepcién es

pequefia en relacion con el volumen de la materia prima que la empresa trabaja.
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g. Almacenamiento

El porcentaje de cumplimiento para el almacenamiento fue de 77,08% debido que no se
evidenciaron planes de la calidad documentados para el control almacenamiento de los
productos, No obstante, el area presentaba condiciones limpieza y libre de humedad.

h. Area de proceso

para este aspecto se obtuvo un 84,38% de cumplimiento debido a que esta area se mantiene
limpia en especial las superficies de contacto con la fruta y cuenta con dispositivos que
controlan y regulan el procesamiento de la palta, también, es necesario indicar que no se

evidenciaron objetos extrafios y las instalaciones estuvieron aseados libres de contaminantes.
i. Transporte

La empresa presento 83,33% de cumplimiento, ya que la empresa cuenta con inspeccion de

vehiculos de transporte y constantemente se realiza la limpieza para evitar contaminacion.
j. Capacitacion

En cuanto al personal se reportd 81,25% de cumplimiento, esto fue debido a que la empresa
tiene a su personal laboral en constante capacitacidn y entrenamiento para cualquier riesgo
o peligro que ocurra en las instalaciones de la empresa y para ejecutar un buen trabajo durante

el procesamiento del producto final.
k. Uso de productos quimicos (90%)

En cuanto al uso de productos quimicos se reporté 90% de cumplimiento un alto porcentaje
debido a que los diferentes producto quimicos se mantienen en cuidado y ubicados en

ambientes controlables para evitar algin peligro.
I. Control de plagas

Para este aspecto la evaluacion mostré 85% de cumplimiento, debido a que la empresa
ejecuta de acuerdo a su programacién de control de plagas, ademas, el disefio de la empresa

cuenta con instalaciones que restringen el ingreso de plagas.
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m. Envases, empaques y rotulado

Se obtuvo 87,5% de cumplimiento, debido a que se visualiz6 empaques con su rétulo

requerido para la exportacién de la fruta fresca.

Asimismo, la Tabla 6 muestran los aspectos que obtuvieron menor puntaje las cuales

fueron: Proveedores y recepcion de mercaderia y Almacenamiento.

Tabla 6

Resultados de la lista de verificacion de los requisitos de higiene en planta y reglamento

de inocuidad agrolimentaria segun los requisitos del DS 007-98/SA (MINSA 1998)

Puntaje Puntaje
N° Aspectos Evaluado Obtenido  Maximo %
1 Establecimiento 275 31 87,66
1.1 Exterior del Edificio 3,75 4 93,75
1.2 Interior del Edificio 23,75 27 85,2
1.2.1 Interior del Edificio - Disefio 5,75 7 82,14
1.2.2 Interior del Edificio - Calidad del Aire 2,75 3 91,70
1.2.3 Interior del Edificio - Luces 3,0 3 100,0
1.24 Interior del Edificio - Desechos 4,25 5 85,00
1.25 Interior del Edificio -Instalaciones Sanitarias 6,25 7 89,29
1.2.6 Interior del Edificio - Area de Limpieza de 1,75 2 87,50
Equipos

2 Agua 3,75 4 93,75
3 Mantenimiento 2,75 3 91,67
4 Limpiezay sanitizacion 35 4 87,50
5 Personal 4,75 5 95,00
6 Proveedores y recepcion de mercaderia 2,25 3 75,00
7 Almacenamiento 9,25 12 77,08
8 Area proceso 6,75 8 84,38
9 Transporte 25 3 83,33
10 Capacitacion 3,25 4 81,25
11 Uso de productos quimicos 45 5 90,00
12 Control de plagas 4,25 5 85,00
13 Envases, empaques y rotulado 1,75 2 87,50

TOTAL 76,75 89,00 86,24

34



4.2.2 Aplicacion de la lista de verificacion documentaria de los

prerrequisitos del sistema HACCP

En el Anexo 3 se muestran los resultados de la lista de verificacion documentaria de los
prerrequisitos del sistema HACCP adaptado de la RM 449-2006 (MINSA 2006), la indica
que la empresa obtuvo un puntaje de 74 de 84 puntos equivalentes al 88,75% de
cumplimiento de requisitos, la cual es calificada con el nivel “requiere mejora” de acuerdo a
los establecido en el Tabla 5. El resultados de los aspectos se muestran en la Tabla 7 los

cuales fueron:

a. Manual de Buenas Practicas de Manufactura

En cuanto al manual de BPM se report6 100% de cumplimiento ya que la empresa cuenta
con todo documentado e implementado con planes de mejora en BPM que indica las acciones
que se toman, responsables y los plazos que implementan oportunidades para la mejora de

ello.

b. Programa de Limpieza y Desinfeccion

Obtuvo 100% de cumplimiento, debido a que la empresa evidencio el programa de limpieza
y desinfeccion, cumpliendo con sus politicas, objetivos, alcances las cuales se muestran
lineas atras y cuenta con fichas técnicas, autorizaciones sanitarias y la verificacion de los
factores de riesgo del uso correcto de los quimicos que se usan en la empresa, como también

las pruebas del principio activo de los quimicos.

c. Programa de control de plagas

El porcentaje de cumplimiento para el programa de control de plagas fue de 100,0 ya que la
empresa cuenta con su programa donde controla y registra constantemente las plagas, sobre

todo en las areas de almacenes, sala de proceso y canaletas de desagle.

d. Programa de manejo de residuos

Con respecto al programa de manejo de residuos el cual obtuvo un 87,5% de cumplimiento

que lo sitGa en un nivel regular ya que la empresa incluye clasificacion de residuos.
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e. Programa de capacitacion del personal

En cuanto al manual de buenas practicas de manufactura se reporté 80% de cumplimiento
ya que la empresa cuenta con un programa anual de capacitacion el cual incluye los temas
indicados en el articulo 12 de la RM 449-2006 (MINSA, 2006).

f. Programa de tratamiento de agua

Este aspecto obtuvo 75% de cumplimiento que lo sitia en un nivel que requiere mejora,
debido a que la empresa usa agua de pozo y realiza su respetivo tratamiento, sin embargo,

se requiere de registro de control de cloro y validacion del mismo.
g. Programa de mantenimiento de instalaciones y equipos.

El programa de mantenimiento de instalaciones y equipos obtuvo 70% de cumplimiento que
lo sitGa en un nivel que requiere mejora, debido a que ciertos equipos no cuentan con
calibracién periddica, ademas, no cuenta con un cronograma de mantenimiento que previene
las instalaciones y equipos segln lo indica “el articulo 9 de la de la RM 449-2006 (MINSA,
2006) y algunos aspectos ya mencionados del DS.007-98” (Ministerio de Salud del Peru
(MINSA, 1998).

h. Aseguramiento de la calidad en el laboratorio

El porcentaje en este aspecto fue de 75% de cumplimiento que lo sitda en un nivel que
requiere mejora, debido a que la empresa no ha considerado la implementacion de control
de calidad que se han considerado segtin “el articulo 10 inciso d y articulo 12 de la RM 449-
2006 (Ministerio de Salud del Pera” (MINSA, 2006).

i. Programa de trazabilidad

En cuanto a este aspecto obtuvo 100% de cumplimiento, ya que la empresa cuenta con un
registro para realizar la rastreabilidad del producto, el cual es efectivo al estar los productos
bien rotulados tal como se indica “el articulo 14 de la RM 449-2006” (MINSA, 2006).
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j. Programa de control de proveedores

El programa de control de proveedores obtuvo 100% de cumplimiento, ya que la empresa
cuenta con un Programa de Control de Proveedores el cual estd implementada y un programa
anual de evaluacion segun el articulo 10 de la RM 449-2006 (MINSA, 2006).

Tabla 7
Resultados de la Lista de Verificacion Documentaria de los Prerrequisitos del Sistema
HACCP adaptado de la RM 449-2006 (MINSA 2006).

Puntaje Puntaje Nivel de

Aspecto Evaluado
Obtenido  Maximo Cumplimiento

1. Manual de Buenas Précticas de Manufactura 6 6 100,00
2. Programa de Limpieza y Desinfeccion 10 10 100,00

3. Programa de Control de Plagas 10 10 100,00

4. Programa de Manejo de Residuos 7 8 87,50

5. Programa de Capacitacion del Personal 8 10 80,00

6. Programa de Tratamiento de Agua 6 8 75,00

7. Programa de mantenimiento de instalaciones 7 10 70,00
8. Aseguramiento de calidad en el laboratorio 6 8 75,00
9. Programa de Trazabilidad 6 6 100,00

10. Programa de Control de Proveedores 8 8 100,00
Puntaje Total 74 84 88,75
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4.3 Diagnostico de la empresa

El Plan HACCP para la linea de empacado de palta fresca refrigerada de la variedad Hass
para exportacion que da “respuesta a los 12 pasos para su elaboracion y la aplicacién de los
7 principios del HACCP de acuerdo a normativa vigente” (MINSA, 2006). Contando con la
informacion recolectada y los resultados obtenidos en la aplicacién de la LVRHP asi como
la LVDP del Sistema HACCP.

4.3.1 Tormenta de ideas
a. Fase de generacion

En esta fase el equipo generd 17 ideas (Tabla 8) relacionadas con los principales problemas

de la empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC.

Tabla 8
Resultado de la fase de generacion de ideas en la tormenta de ideas
N° IDEAS
1 La empresa no cuenta con un plan HACCP
2 Falta de hermeticidad en el almacén de quimicos y sala de empacado
3 Falta de control en la limpieza de almacén quimicos
4 Deficiencia de un sistema de inocuidad que permita asegurar losproductos
5 La implementacion del BPM, POES y POE es béasica y se requiere reforzar
6 Falta reforzar al personal en la inocuidad del producto
7 Falta orden en la sefializacion en almacenes de ruta
8 El control de calidad es correctivo y no preventivo.
9 Falta los formatos de registro de control de temperatura de camaras de frio
10 Deficiencia en la recepcion y despachado debido a la falta de un montacarga
11 Falta realiza la clasificacion de residuos
12 Falta aumentar el &rea de recepcion de la materia prima
13 Ausencia de mantenimiento preventivo.
14 Falta documentar procedimientos del tratamiento del agua.
15 Ausencia de un programa de calibracion de equipos.
16 Se carece de herramientas estadisticas para el control del proceso
17 Falta de auditorias internas.
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b. Fase de aclaracién y agrupacion de ideas

Culminada la fase de generacidn de ideas, el equipo se reunid y consolido las ideas mostradas
en la Tabla 8y con ello se establecieron cinco ideas principales, las cuales se muestran en la
Tabla 9.

Tabla 9
Resultado de la aclaracion y agrupacion de ideas o problemas identificados
Problemas o Ideas agrupadas Problemas
agrupados
1 Gestion orientada mas a la correccion de_fallas que a la prevencion de 14,5 8,17
calidad
2 Deficiencia en los controles de aseguramiento de la inocuidad 2,6, 14,
3 No se usan los controles estadisticos en los procesos. 16
4 Mantenimiento y saneamiento de instalaciones y equipos 3,7,9, 10,12, 15
5 La empresa no se orienta a la prevencion. 11,13

4.4 Propuesta de mejora

De acuerdo a los resultados obtenidos en el diagnostico fueron: la Gestion orientada méas a
la correccion de fallas que a la prevencion de calidad, Deficiencia en los controles de
aseguramiento de la inocuidad, No cuenta con un control estadistico en los procesos,
Mantenimiento y saneamiento de instalaciones y equipos. Es por ello que la propuesta de
mejora es realizar el plan HACCP para el uso correcto del control durante el proceso y no
solo en el producto terminado, concentrandose en las etapas del proceso que son criticas.

Con el plan HACCP se reduce la necesidad de estar inspeccionando y analizando los
productos finales de la empresa, cumpliendo con las exigencias legales provocando un
aumento de confianza del consumidor, ya que se obtendrd un producto inocuo y

comercialmente mas viable.

Por tanto, la inocuidad de la palta fresca de la variedad Hass para exportacion y en base a los
problemas seleccionados, se inicia la elaboracién de un Plan HACCP para la exportacién

palta fresca de la empresa Negocios e Inversiones Gerénimo SAC.

39



4.5 Elaboracion del plan HACCP para la exportacion de palta fresca

El Plan HACCP para la palta fresca de la variedad Hass de la empresa Negocios e
Inversiones Gerénimo SAC para exportacion tal como menciona Macedo (2022) la cual “da
respuesta a los 12 pasos para su elaboracion y la aplicacion de los 7 principios del HACCP
de acuerdo a normativa vigente (MINSA, 2006)” (p.40).

45.1 Formacion del equipo HACCP

En la Tabla 10 se muestran los integrantes y las diferentes funciones que forman parte del
equipo HACCP, en donde los integrantes de la empresa Negocios e Inversiones Geronimo
SAC desempefian en funcion a sus conocimientos y habilidades mejorando el proceso y la

exportacion de palta fresca.

Tabla 10
Integrantes y funciones del equipo HACCP de la empresa Negocios e Inversiones Geronimo
SAC

: ., Rele
Equipo HACCP Funcion
VO
Geronimo Caurino Pricilo Miembro o
Administrador
Gerente General HACCP
Romero Susanibar Jorge Wilder Miembro
Gerente General
Administrador HACCP
Cardenas Morales Richard Alan Miembro Jefe de Aseguramiento de
Jefe de Planta HACCP Calidad
Andrade Condor Janeth Erika Miembro

_ ) Jefe de Planta
Jefe de Aseguramiento de la Calidad HACCP

Ariza Bravo Jovan Florencio Miembro Jefe de Aseguramiento de
Supervisor de Trazabilidad HACCP Calidad
Chuquichaico Norabuena Adderly Miembro
o Jefe de Planta
Jefe de Mantenimiento HACCP
Zerpa Vega Nery Blanca Miembro .
Administrador
Jefe de Almacén HACCP
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GERENTE GENERAL

JEFATURA
ADMINISTRATIVA
JEFE DE ASEGURAMIENTO JEFE DE PLANTA
DE LA CALIDAD
SUPERVISOR DE JEFE DE JEFE DE ALMACEN
TRAZABILIDAD MANTENIMIENTO

Figura 3. Organigrama de la empresa.
a. Gerente general

El gerente general tiene como funcion en dirigir de forma completa la empresa siendo
responsable de las actividades comerciales y contacto directo con clientes, asimismo,
ejecutara capacitaciones, formacion de quipos de trabajo, constante mejoramiento en la
infraestructura y diferentes acciones para la aprobacion del HACCP vy la validacién del
mismo. Ademas, de asistir a las reuniones de apertura y cierre de las auditorias para

certificacion de los estandares aplicables
b. Administrador

Se encarga de recopilar toda la informacién de las reuniones del equipo HACCP. Elabora
actas de las reuniones, hacerlas firmar por los asistentes y archivarlas. Informar por medio
de correos electronicos a los responsables de las diferentes areas y acuerda diversas

reuniones. En su ausencia las funciones recaen sobre el responsable de Logistica Integral.

c. Jefe de planta

Se encarga de evaluar conjuntamente con el Gerente General las propuestas de mejoras
presentadas por el equipo HACCP. Gestiona los recursos necesarios ante la Gerencia
General para la implementacion y mantenimiento del Sistema HACCP y sus Programas de

Prerrequisito.
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Ademas, revisa todos los documentos de los Sistemas de Gestion implementados. Vela por
el cumplimiento de la politica de calidad e inocuidad alimentaria y los planes anuales
estratégicos. Verificacion integral del Sistema HACCP mediante supervision de las areas
involucradas y revision de registro en forma permanente. Se reine periddicamente con los
demés miembros del equipo HACCP para verificar el funcionamiento del plan HACCP y de
las BPM. En su ausencia las funciones lo toma el Jefe de Aseguramiento de Calidad.

d. Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Es el lider del equipo HACCP, es el responsable de coordinar las actividades de verificacion
del plan HACCP, elabora con la ayuda del Equipo HACCP los documentos de los Sistemas
de Gestion implementados, coordina actividades de capacitacion, supervisa el desarrollo y
cumplimiento de este sistema y sus Programas de Pre- requisito, como el programa de
limpieza y desinfeccion de la planta, programa de control de plagas, control de personal,
entre otros. Supervisa la condicion de inocuidad del producto terminado. Controla los
cambios de la documentacion relacionados con el Plan HACCP. Convoca a las reuniones
acordadas por el Equipo HACCP y hace seguimiento de los acuerdos. En su ausencia las

funciones lo toma el Supervisor de Aseguramiento de la Calidad.
e. Supervisor de Trazabilidad

Se encarga de supervisar la correcta seleccion y clasificacion de fruta, el correcto empaque
del producto, la correcta lotizacion de cada productor desde el inicio hasta el embarque.
Supervisar que se cumpla los parametros y especificaciones del proceso. Responsable del
cumplimiento de las actividades del Sistema HACCP, de sus programas pre-requistos (BPM
y POES) y de los requisitos de los Sistemas de Gestion adoptados durante la produccion.
Periddicamente coordina la verificacion de calibracion de los equipos con el Jefe de
Aseguramiento de Calidad. Llenar los registros que estén bajo su responsabilidad y
reportarlos al Jefe de Aseguramiento de Calidad.

f. Jefe de almacén

Tiene como funcion de gestionar la compra de equipos, materiales u otros insumos
necesarios para el mantenimiento de los programas de prerrequisito. Administra los
almacenes de la empresa, recepcion de materiales, insumos, equipos, etc. Cumplir con los
requisitos de los Sistemas de Gestion y estandares adoptados por la empresa dentro del

alcance de su area. En su ausencia las funciones recaen sobre el Supervisor de embarque.
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0. Jefe de mantenimiento

Tiene la funcién de controlar las condiciones y buen funcionamiento de los equipos y

maquinaria. Cumplir con los requisitos de los Sistemas de Gestion y estandares adoptados

por la empresa dentro del alcance de su area. Coordina con las demas jefaturas acerca del

uso correcto de los equipos de planta. Lleva un control y seguimiento de los equipos en lo

referente a mantenimiento correctivo y preventivo.

4,5.2 Descripcion del producto

En la Tabla 11, se describe el producto comercial, contando con el nombre cientifico, la

variedad, la composicion quimica y las caracteristicas microbiolégicas como también las

organolépticas, se cuenta también con la informacién nutricional, la temperatura requerida

para su almacenamiento, el tipo de empaque, embalaje, la codificacion, etc.

Tabla 11

Descripcion del producto

Producto Palta Fresco (Persea americana)
La materia prima esté constituida por las variedades comerciales:
Variedades Hass, Fuerte, zutano y Naval
Uso del El producto es para consumo en el hogar, bien como fruta fresca o en
producto preparaciones caseras de jugos, mermeladas, etc. destinado al

publico en general.

Fisico —
quimicas

Temperatura: 6 — 8°C
% Materia seca: 21.5 -29 %

Caracteristicas

Color: Caracteristico de la variedad.
Olor: Caracteristico, libre de olores
extrafios. Sabor: Caracteristico, libre de
sabores extrafios.
Textura: Firme
Apariencia: Uniforme sin dafios fisicos externos,
producidos por agentes fisicos, quimicos o

Microbioldgica
S

bioldgicos
E. coli m=102 M=103
Salmonella sp. Ausencia /25¢

De acuerdo a la resolucion ministerial N° 591/2008-
MINSA de los grupos de alimentos, norma NTS 071
Seccion 14.1 Frutas y Hortalizas

Frescas.
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Empaque

El palto es empacado en cajas de carton de 4 Kg / 6 Kg / 10kg / 20kg
de peso, y luego colocados en pallets de 264/ 96/ 100 cajas, para via
maritima y via aérea en cajas de 3.0, 5.5, 6.0, 7.0, 10 kg y colocados
en pallets de 60 a 144 cajas, o de acuerdo al requerimiento del
cliente.

Caracteristicas
del producto

La fruta se clasifica por tamafio el cual esta determinado por su peso,
se tienen los calibres:

CODIGO DE CALIBRE | PESO (gr)
10 366 - 460
12 306 - 365
14 266 - 305
16 236 - 265
18 211 -235
20 191 -210
22 171-190
24 156 -170
26 146 - 155
28 136 - 145
30 126 - 135
32 100 - 125

Destinos

Europa, Panama, china, Korea, Japon, Usa, Colombia, Chile,
Argentina, y Canada

Tratamiento

Sin tratamiento

Almacenamie | EIl producto es almacenado en cAmaras de frio a una temperatura de
nto 6°C a 8°C hasta su despacho final y una humedad de 75 a 80%.
Estd en relacion a la madurez con la que fue empacado y las
condiciones de almacenamiento. Desde que es empacada la fruta
(verde) hasta su recepcion en destino se ha establecido un tiempo
Vida atil aproximado de 25 dias (traslado por mar en contenedores
refrigerados) y 5 dias (traslado por avion), luego del cual la
responsabilidad sobre la integridad de la misma recae en el cliente
quien lo destina al consumidor final. Se estima que la vida util del
producto es de 40 dias, considerandose desde que fue embarque.
Uso .
Alternativo Puede ser usado en ensaladas, shampo, pure, aceite, etc.

Contenidode la
etiqueta

Segun la informacion del cliente y otra con los datos que piden en el

procedimiento el SENASA
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4.5.3 Determinacion del uso previsto del alimento

La palta fresca es un alimento con propiedades benéficas para la salud del humano debido a
su composicion nutritiva, por lo que es consumida por toda la poblacion y no existen grupos

vulnerables a su consumo, ademas, se puede conservar refrigerado para alargar la vida util.

4.5.4 Diagrama de flujo del proceso

El diagrama de flujo del proceso (Figura 4), se elabor6 a través de la informacion de la

empresa y el proceso.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

PESADO DE LA M.P.

Hipoclorito de

LAVADO Y DESINFECCION sodio 70 %
i (1-4 ppm)

PRE-SELECCION DE LA M.P
SECADO DE LAM.P.

CALIBRAJEDE M.P.

SELECCION/ EMPAQUE
ROTULADO
PALETIZADO

TUNELEADO ‘ 8- 10 HRS

ALMACENAMIENTO DE FRIO 6-65T°

DESPACHO

Figuro 4. Descripcion del proceso de palta fresca
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m
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Figura 5. Plano de infraestructura de empaque de palta.

a. Palta

La palta en el fruto del arbol frutal palto el cual presenta diferentes formas, tamafios y
colores, sin embargo, el fruto que se menciona en este estudio es la variedad Hass la cual,
presenta una forma ovalada y semilla pequefia. Asimismo, su tamafio es mediano y su peso
varia entre 125y 460 g, su piel se desprende rapido y presenta un sabor exquisito, por estos

caracteristicas es muy requerida a nivel mundial (Huaman, 2021).

b. Recepcidn de la materia prima

La materia prima es proporcionada por los proveedores y es transportada en jabas que pesan
un promedio de 18 kg. Ademés, antes de su ingreso el vehiculo tiende a ser verificado y
cumplir con las condiciones de transporte e higiene en garita de control. El inspector de
SENASA corrobora los datos de la guia, con ello se realiza la descarga de las jabas
cosecheras pero se procedera a ser rechazada cierta parte del lote si encuentran algin material
extrafio que provoque alteracion alguna. Ademaés, de cumplir con el Protocolo de corte con
el fin de detectar problemas fitosanitarios. SENASA verifica que el etiquetado del campo

de produccion esté en todas las jabas segun el plan de trabajo.
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c. Pesado de materia prima

Una vez que el inspector de SENASA autoriza el ingreso de la fruta, se procede a volcar la
fruta que ya fue previamente pesada en Balanza Electrénica. Una vez que la fruta ha sido

pesada se coloca en grupos de jabas por lote de acuerdo al orden de llegada.

d. Lavado y desinfeccion

La fruta llega al &rea de recepcion y se inicia el proceso de lavado y desinfeccion con el uso
de agua potable a temperatura ambiente y se le adiciona acido peracético (50- 100 ppm) a

la cubeta con volumen de 420 litros para desinfectar las frutas.
e. Pre seleccion de la materia prima

Se realiza una pre-seleccion del producto determinando por los protocolos de calidad, donde
se descartara por defectos, por dafios mecanicos, dafios que comprometan la fruta, dafios por

problemas fitosanitarios.
d. Secado de la materia prima

Proceso de aire forzado, se realiza para secar la fruta antes de pasar a la maquina de calibrado.

g. Calibrado

La fruta lavada, desinfectada, pre-seleccionada y seca es transportada a la calibradora

Compac InVision 5000, que es monitoreada por personal calificado.
h. Seleccion y empaque

El personal selecciona la fruta de acuerdo a las especificaciones de calidad solicitados por el
cliente, descartando la fruta que no reune las condiciones para exportacion, luego lo clasifica
por calibres para ser empacados de manera manual en cajas de carton o plastico, descartando
la fruta que no cumpla con los parametros requeridos como: fruta magullada, heridas, golpes,
etc o de acuerdo a las especificaciones técnicas que brinda el cliente. Una vez acomodados
los frutos en las cajas son colocados sobre parihuelas de maderas y se arman pallets segun

indicaciones del cliente.
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I. Etiquetado y codificado

Se realiza un etiquetado a todas las cajas de frutas que sale de un lote, identificados y
codificados por una trazabilidad. Son dos etiquetas, uno con los datos que pide el cliente y
otro con datos que exige el procedimiento del SENASA.

J. Paletizado

El paletizado y enzunchado se va realizando a la par y consiste en colocar los esquineros
plasticos en las cuatro esquinas del pallet donde se va colocando el zuncho con las grapas
para ir ajustando las cajas con fruta y garantizar su integridad. Durante el paletizado, se debe
verificar que las cajas se coloquen de tal forma que se observe los sellos de tratamiento,

etiquetas y el cddigo que se le asigna a cada pallet.
K. Tunel de frio

El producto una vez empacada y paletizado es ingresada a la precdmara, donde se baja la

temperatura hasta lo indicado en el protocolo de calidad y protocolo de SENASA.
L. Almacenamiento en frio

El producto que ha terminado el proceso de tuneleado pasa a la camara de conservacion para
su despacho o para su inventario de producto terminado. Se realiza un monitoreo de la

temperatura de la fruta y se lleva una bitacora de control de temperatura de la camara.

M. Despacho o embarque del producto terminado

Es realizado en contenedor Reefer HC de 40 pies para ir al puerto o en furgén refrigerado de
53 pies para ir al aeropuerto; en los cuales ingresan de 22 a 28 pallets respetivamente. Se
solicita al operador logistico la temperatura a la cual debe encontrarse el contenedor, la cual
generalmente se encuentra en la carta de temperatura. Al momento de embarcar el
contenedor se hace un Packing List donde se detallan datos como: nombre del importador,
puerto de salida y llegada del contenedor, N° del precinto SENASA, cantidad de cajas por
variedad y calibre y la ubicacion de los pallets dentro del contenedor. Asi mismo, se genera

una guia de salida del contenedor, certificados fitosanitarios que son emitidos por SENASA.
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Antes de colocar el producto en los contenedores se hace una inspeccién, chequeandose la
limpieza y temperatura de los mismos. Durante el embarque se encuentra presente el
inspector de SENASA que junto con el supervisor de Aseguramiento de la calidad verifican
que el contenedor se encuentre totalmente limpio y sin presencia de insectos. Al terminar el
embarque, se cierra el contenedor y el inspector coloca los precintos respectivos. Cada
contendor tiene capacidad de pallets y llevan 2 a 3 filtros de etileno de acuerdo a lo que el
cliente proporciona para la conservacion de la fruta. La temperatura de pulpa de la fruta en
el embarque es verificada al momento de embarcar, quedando registrada la temperatura de

cada uno de los pallets.

455 Enumeracion de todos los Peligros

En la empresa se registran los peligros significativos por cada etapa del proceso y estos se
irdn enumerando y clasificando de acuerdo al origen, peligros fisicos, peligros quimicos y

peligros bioldgicos. Estos ultimos se detallan a continuacion.

a. Peligros bioldgicos

Al ser un producto alimenticio llega a ocurrir peligros bioldgicos que son causados por
microorganismos patdgenos y estos pueden estar infectados en la fruta o en el envase
adquirido, todo ello contamina el producto final durante el empacado y despacho. Teniendo
en cuenta que los mohos y las levaduras no se consideran peligros biolégicos ya que estos
microorganismos indican el deterioro del producto o la falta de higiene durante el proceso,
pero todo esto se puede solucionar gracias a las normas que exigen los POES.

b. Peligros quimicos

El producto es una fruta y proviene de un campo donde se realizan un manejo integrado de
plagas en funcion al Globat GAP y a las BPA por tanto la fruta que proviene de dichos
campos tiene que llegar con su documentacion. Pero si los agricultores aplican pesticidas de
alto espectro la fruta que llega a la empresa viene con residuos quimicos lo que provocaria

el rechazo de todo un lote.

c. Peligros fisicos

El transporte debe ser cuidadosa ya que puede incidir en peligros fisicos que son causados

por presencia de objetos extrafios del personal de campo, transportistas o de recepcion.
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4.5.5.1 Analisis de los peligros

En cuanto al analisis de peligro depende de su magnitud y los que puede ocasionar en el
proceso o0 producto y el dafio al consumidor. Por ellos que se debe de tomar el riesgo y

severidad.
a. Riesgo
Es la probabilidad de que ocurra el peligro y se divide en tres niveles:

e Alto: Existen antecedentes que ocurra el peligro en planta y no existen suficientes
medidas de controlarlo o de eliminar el peligro a niveles aceptables.

e Medio: Existen antecedentes que ocurra el peligro en planta, sin embargo, hay medidas
de control que llegan a lograr reducir o eliminar el peligro identificado.

e Bajo: No existen antecedentes que ocurra el peligro en planta, ya que hay suficientes
medidas de control que logran reducir o eliminar el peligro identificado a niveles
aceptables.

¢ Insignificante: No es de importancia por la falta de antecedentes que ocurra.
b. Severidad

La severidad se mide en cuatro niveles segln la intensidad del peligro y el efecto negativo

que provoque en el consumidor.

e Alta: Se consideran a las consecuencias fatales, enfermedades graves, lesiones
irrecuperables, amenaza para la vida o dafios irreversibles.

e Media: Se consideran a las lesiones y/o enfermedades moderadas, graves o cronicas
que se pueden producir de inmediato o como también puede ser a largo plazo.

e Baja: En este nivel se considera a las lesiones y/o enfermedades menores, que no
tienen una probabilidad de que producen o que casi no se producen.

e Insignificante: En este nivel esta considerado las molestias que no requieren mayor
atencion médica.
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4.5.6 Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)

Al identificar los posibles peligros y medidas preventivas que ocurre en las etapas del
procesamiento, se procedio a la identificacion de los puntos criticos de control mas conocido
por sus siglas (PCC) cuyo resultado se muestra en la Tabla 12. Tomando en cuenta lo que
indica Constantine (2016) que “un punto critico es una etapa del proceso que es necesario
de eliminar o también reducir a niveles aceptables a un peligro relativo a la inocuidad”. La
identificacion de los puntos criticos de control se realizo a través de la herramienta arbol de
decisiones (Figura 7), analizando las etapas del proceso para eliminar o reducir el peligro

como también para la toma de medidas preventivas.

{ Existen medidas preventivas?
Sl
Este control es necesario parala
[ seguridad E
( NO }—»( Nopcc }p{ PARE |

‘ Modificar pasos en el
proceso o producto

[Este paso fue espagificamente disenado para eliminaq

o reducir la ocurrencia de un peligro a un nivel J »

aceptable

@

. A / . . .
Podria producirse’ una contaminacion con peligros
identificaod superior a los niveles aceptables o podrian
estos aumentar a un nivel no aceptable.

7
5

[Una etapa subsecuente elimina los riesgos identificados o J PARE

reduce la ocurrencia de los niveles aceptables

\4

A 4 Punto Critico de
| S| NO I— . Control ( PCC)
Moree ) w(CPE)

Figura 7. Desarrollo del arbol de decisiones por etapas del proceso.
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En la Tabla 12 se muestra la identificacion de los puntos criticos de control (PCC) para las
etapas del procesamiento, siendo la etapa de lavado y desinfeccion y la etapa de
almacenamiento en frio, donde se registraron los peligros identificado, con respecto a la
etapa de lavado y desinfeccién indicando que la contaminacion causada por cualquier tipo
de microorganismos y su eventual proliferacion en la materia prima puede causar peligro en
el producto final. En cuanto a la etapa de almacenamiento en frio la falta de limpieza en el
camara de conservacion causa la presencia y crecimiento microbiano de levaduras y mohos
provocando deterioro de calidad del producto final.

Tabla 12

Identificacion de etapas criticas

Etapas Peligros identificados Preguntas PCC
i : 112 (3|4
Biologico: No se identifico ningun peligro en sil No | No No
Recepcién de esta del proceso
materia prima _ Fisico: Mater.lfs.lle’s e.xtra}nos. . Si| No | No No
Quimico: no se identifico ningun peligro en sil No | No NO
esta etapa
Biologico: No se identifico ningun peligro en sil No | No No
esta del proceso
Pesado de matena Fisico: No se identifico ningun peligro en sil No | No NO
prima esta tapa.
Quimico: no se identificé ningdn peligro en sil No I No NG
esta etapa

Fisico: Causado por presencia de particulas silNol si INol si
extrafias (polvo, tierra)

Lavadoy SN STITPSPT
desinfeccion Quimico: Se identifico peligro en esta etapa silNol si INo| i
del proceso
Bioldgico: Peligro identificado. Si|No| Si [No| Si
Bioldgico: No se identificd ningan peligro en sil No | No No
esta del proceso
Pre-selecciondela | Fisico: No se identific ningin peligro en sil No| No No
materia prima esta tapa.
Quimico: no se identifico ningun peligro en Sil No | No No
esta etapa
Biologico: No se identifico ningln peligroen | il no | No No
esta del proceso
Fisico: No se identificd ningun peligro en .
Secado de la esta tapa, Si| No [ No No

materia prima
Quimico: no se identifico ningun peligro en

esta etapa Si| No| No

No

Calibrado Biologico: No se identific ningun peligro en sil No | No No
esta del proceso
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Fisico: No se identificé ningun peligro en

Si|No|No No
esta tapa.
Quimico: no se identificd ningun peligro en silNolNo No
esta etapa
Biologico: No se identifico ningun peligro en silNolNo No
., esta del proceso
Selecciony Fisico: No se identifico ningun peligro en
empaque ' gun pelig Si| No|No No
esta tapa.
Quimico: no se identifico ningun peligro | Si| No | No No
_ Bioldgico: No se identificd ningin peligro en Sil No | No No
Etiquetado y esta del proceso
codificado Fisico: No se identifico ningun peligro Si|No|No No
Quimico: no se identifico ningin peligro | Si| No | No No
Bioldgico: No se identificd ningin peligro en sil No | No No
esta del proceso
Paletizado Fisico: No se identificé ningun peligro en si| No | No No
esta tapa.
Quimico: no se identifico ningun peligro en silNolNo No
esta etapa
Biolégico: No se identifico ningtn peligroen | «i | o | NoO No
esta del proceso
Tanel de frio Fisico: No se identificé ningun peligro en silNolNo No
esta tapa.
Quimico: no se identificd ningun peligro en silNolNo No
esta etapa
Bioldgico: Causado por la presencia 'y
crecimiento microbiano de levaduras y Si|No| Si [No| Si
. mohos.
Almacenamiento en Fisico: Causad teul raf
frio isico: Causado por particulas extrafias SilNol Si INo!| Si
(polvo, tierra)
Quimico: no se identifico ningun peligro en SilNolNo No
esta etapa
Biologico: No se identificd ningun peligro en silNolNo No
Despacho o esta del proceso
embarque del Fisico: No se identifico ningdn peligroen | «i | no | No No
producto esta tapa.
terminado imico: identifico ninad '
Quimico: no se identifico ningun peligro en silNolNo No
esta etapa

53




4.5.7 Establecimiento de los Limites Criticos de cada PCC

En la Tabla 13 se muestra el PCC identificado en el proceso de la palta fresca, la presencia

del peligro identificado y los limites de control establecido para solucionar dando medidas

correctivas que controlan y eliminar dicho peligro.

Tabla 13

Limite critico del PCC en el proceso de la palta fresca

Pcc

Riesgo/Peligro

Medida Preventiva

Limite Critico

Etapade

desinfeccion

La contaminacion
causada por cualquier
tipo de microorganismos
y su eventual
proliferacion en la
materia prima puede
causar peligro en el

producto final.

Proceso continuo.
Control de lavado y
desinfeccion con los

insumos

correspondientes.

Se ajusta el nivel de
cloro residual a los
limites establecidos
y se vuelve a
desinfectar el area
dandole el tiempo

necesario.

Etapa de
almacenamient

o en frio

La contaminacion
causada por la presencia 'y
crecimiento microbiano
de levaduras y mohos que
pueden causar peligro en
el producto final

Proceso continuo.
Control de limpieza
con insumos
correspondientes para
la desinfeccion en la
camara de
conservacion. Asi
como también
monitoreando las
temperaturas y

humedad relativa.

Se registra haciendo
limpieza con cloro a

las camaras.
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4.5.8 Establecimiento de los sistemas de vigilancia o monitoreo del PCC

En la Tabla 14 se muestra el PCC identificado en el proceso de la palta fresca, asi como la
presencia del peligro identificado y el establecimiento de los sistemas de vigilancia y se
determind un plan de monitoreo que consiste en planificar las mediciones y observaciones
de los PCC. En efecto, el monitoreo constituye la vigilancia mediante la observacion, la
medicién y el registro de los pardmetros establecidos para el control de un PCC. Es asi que
el monitoreo o vigilancia establecida para el PCC identificado debe cumplir los siguientes

propdsitos de acuerdo a lo establecido por Constantine (2016):

> Evaluar la operacion del sistema de manera que permita reconocer si existe tendencia
a la pérdida del control y llevar a cabo acciones que permitan retomarlo.

> Indicar cuando ha ocurrido una pérdida o desvio del PCC y debe llevarse a cabo una
accion correctiva.

> Proveer la documentacion escrita que es esencial en la etapa de evaluacion del proceso

y para la verificacién del HACCP

Asimismo, el sistema de monitoreo se ejecutara en la linea de proceso, donde aplicaran las
mediciones bioldgicas, fisicas y quimicas, sobre todo la medida quimica para que de esta

manera se proceda a una desinfeccion eficiente.
El sistema de monitoreo responde claramente los siguientes datos:

» ¢ Qué se controlara?

» ¢Donde se controlara?

» ¢Como se hara el control?

» ¢Cuando y con qué frecuencia?

» ¢Quién sera el responsable de realizar los analisis y controles?
> ¢Donde se registraran los resultados?

Acciones correctivas en caso de desviacion.
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4.5.9 Establecimiento de las medidas correctoras

Con respecto al establecimiento de las medidas correctoras (Tabla 15), el equipo HACCP
muestra las instrucciones sobre las medidas correctoras cuando ocurre el PC 0 en su defecto
la desviacion del limite critico. Es asi que, la accion correctiva se ejecuta para lograr el
control del punto critico excedido y convertirlos en un rango aceptable o tolerable y eliminar
el peligro.

Para el punto critico de control el cual fue en la etapa de lavado y desinfeccion se requiere
la accidén correctiva inmediata, donde los trabajadores del &rea deben comunicar al jefe de
calidad para realizar la accion correctiva. Asimismo, se realizara el reproceso del producto

gue muestre la desviacion hasta que presente dentro del limite critico establecido.

Con respecto a la etapa de almacenamiento, requiere de una accién correctiva inmediata,
donde los trabajadores del area de conservacion deben comunicar al jefe de calidad para
realizar la accién correctiva, ademas, de un proceso continuo para el control de limpieza con
insumos correspondientes para la desinfeccion en la camara de conservacion. Asi como
también monitoreando las temperaturas y humedad relativa de esta manera evitar la
contaminacion causada por la presencia y crecimiento microbiano de levaduras y mohos que

pueden causar peligro en el producto final.
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Tabla 15

Sistema de monitoreo y acciones correctivas

_ Medidas | | . .. Monitoreo Accion
Etapa Peligro de o ] ; - ) . X
Control | Critico Qué | Donde| Como | Cuando| Quién | correctiva
desinfeccio Comunicar
ncon el al Jefe de
Se ajusta uso de Calidad
Contaminac el nivel agua para
i6n causada de cloro potable a realizar la
por Proceso | residual a temperatur accion
cualquier | continuo. los | desinfe a ambiente correctiva.
tipode | Controlde | i | ceion ysele Trabaja | Reproceso
microorgani | 1avadoy | octapeciq | dela adiciona dor del del
desinfecc | smosysu | desinfecci | yse | Mmateria Recep acido | Cada | greq de producto
ion de la| eventual |Onconlos |\ feqs | Primas | €ON | peracético | MOTa recepci que
materia | proliferacio | MSUMOS | jaginfecta (50- 100 on muestre la
prima nen COrrespon | o] area ppm) a la desviacion
producto dientes. | yandole cubeta con hasta que
final el tiempo volumen presente
necesario. de 420 dentro del
litros limite
critico.
Control de
limpieza Comunicar
con al Jefe de
La_ .| insumos Calidad
%Onngﬂéggg correspon Se registra para
dientes i realizar la
la Lavado haciendo 2
por T2 para la y limpieza accion
presencia ty desinfecci Se desinfe con cloro a correctiva.
Crecimiento | 4, en 1a registra ccion | Area | lascamaras Trabaja | Reproceso
Almacen | MCrODIAN0. | camara de | haciendo del d y dor del del
amiento de conservaci | limpieza | s oduct € monitoreo Cada drea de | producto
. levaduras y . . p conser hora
en frio hos QUe on. Asi | concloro | genla vacion de la conserv que
mo q q como alas area de temperatur acion muestre la
?:l;e o tambien | camaras. | congery ay desviacion
i usar monitorea acion humedad hasta que
pefigro en ndo las relativa presente
el pr.OdUCtO temperatur dentro del
final asy limite
humedad critico.
relativa.
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4.5.10 Establecimiento de los procedimientos de verificacion

El establecimiento de los procedimientos de verificacion se realiz6 para confirmar el plan
HACCP sea eficiente, por lo cual, se usa los métodos de muestreo aleatorio de un lote o de
los proveedores de materia primaria, ademas, contar con los analisis microbiologicos
realizados por terceros, quien incluye en asegura la inocuidad del producto final. Teniendo

en cuenta que la verificacion lo hace el equipo HACCP de la empresa.

Los resultados del monitoreo son verificados por el jefe de planta, el supervisor y por el jefe
de la calidad quienes llenan los registros de monitoreo de calidad. Es asi que la validacion
de todo el proceso y el plan HACCP es correcto, ES VALIDADO por las normas del Codex
alimentario, Normas de la FDA; normas del pais (SENASA), por cumplir con los principios
de HACCP.

En cuanto a las auditorias internas son realizadas por una persona que ejerce labor en la
empresa, mientras que la auditoria externa se da por una persona calificada que no ejerce
vinculo laboral con la empresa sino esta vinculada a la empresa certificadora del Global
GAP. Asimismo, la Auditoria anual, lo realizara una persona natural o empresa

especializada.

Por altimo, la revision del HACCP se realiza periodicamente por los integrantes del equipo
HACCP, quienes se encargan de verificar constantemente los principios del HACCP,
evaluando una vez al afio para determinar si ocurre variacion en los procesos o en la

instalacion de la planta que pueda generar algun peligro.

4.5.11 Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

Los formatos del HACCP, estaran verificados y administrados por el jefe del area de calidad,
quien debe colocarlos en un sitio con facil acceso a los integrantes del equipo, durante sus
horas de labores, llenando todo los formatos tienen el deber de archivar en files pero
separando por fecha. El tiempo requerido para almacenar dichos registros debe ser un afio,

estos registros son:
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e Elplan HACCP.

e Los registros de vigilancia de PCC’s

e Los registros de desviaciones y Acciones Correctivas

e Los registros de verificacion (modificacion en el sistema HACCP).

e Elanalisis de peligros.

e Ladeterminacion de Limites criticos.

e Certificados de calibracion de instrumentos.

e Fichas técnicas de calidad de los proveedores de insumos, etc.

4.5.11.1 Relacion de formatos

Todos los formatos pertenecientes al HACCP se muestran en la Tabla 17.

Tabla 16

Formatos HACCP para el Proceso de palta fresca

N° DE
REGISTRO DESCRIPCION TIPOS DE REGISTRO
Registro de evaluacion para la
1 seleccion de proveedores de materia FHAC 01
prima.
5 Registro de la capacitacion de los FHAC 02
trabajadores.
Registro de control y mantenimiento EHAC 03
de tanques de agua.
Registro de Inspeccién de Limpieza EHAC 04
4 del Transporte.
5 Registro de Bolgta d«_e recepcion de FHAC 05
materia prima
6 Registro Dlarl_o de Muestreo de FHAC 06
Materia Prima.
7 Registro de calibracion de balanza FHAC 07
8 Reglstrp de los monitoreos dl_arlos de EHAC 08
las cAmaras de almacenamiento.
Registro de Monitoreo de
9 Temperaturas de tunel de FHAC 09
enfriamiento
10 Registro de contr_ol de higiene de los EHAC 10
trabajadores.
11 Registro de cont_rgl diario de FHAC 11
produccién.

59




Registro de inspeccion de cajas en

12 linea FHAC 12
13 Registro de VlgllanC|§ de salida de FHAC 13
producto terminado
Registro de Vigilancia en el
14 Embarque de los FHAC 14
Contenedores Refrigerados.
15 Regls'tro de Xenﬂcauqn de I|n_1p|eza y FHAC 15
desinfeccion en las instalaciones.
16 Registro de no conformldad de FHAC 16
materia prima
17 Registro de Ocurrer_1cias y Acciones FHAC 17
Correctivas.
18 Acta de Reunion del Equipo HACCP. FHAC 18
19 Formato de revision del plan HACCP. FHAC 19
Formato para la verificacion del plan
20 HACCP. FHAC 20
21 Validacion Técnica del Plan HACCP. FHAC 21
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CAPITULO V. DISCUSION

La produccion y el procesamiento de la palta estan en pleno crecimiento ya que existe una
alta demanda de este producto, pero los clientes exigen que dicho producto sea saludable,
fresco e inocuo, por lo que el desarrollo del plan HACCP influye en mejorar el
procesamiento reduciendo los diferentes peligros y el saneamiento durante el proceso para
obtener la palta fresca e inocuo. Los resultados muestran que la aplicacion de la lista de
verificacion de los requisitos de higiene en plantas y el reglamentos de inocuidad
agroalimentaria reporto que la empresa es calificada con el nivel de bueno ya que la empresa
cuenta con las normas requeridas, equipos son operativos, se realizan analisis
microbioldgicos del agua y descarte de ETAS al personal y otros aspectos que cumplen con
requisitos de higiene en planta. Los resultados son corroborados por Salazar (2020) quien
indica que la aplicacion de la lista de verificacion para el procesamiento de mango fresco
obtuvo un calificado de bueno y esta lista permite establecer los aspectos que requieren
mejoras. Ademas, indica que en el proceso de alimentos se usa agua que cumpla con los
requisitos fisico-quimicos y bacteriol6gicos para aguas de consumo humano sefialados en la

norma que dicta el Ministerio de Salud para evitar su contaminacion.

Los resultados de la aplicacion de la lista de verificacién documentaria de los prerrequisitos
del plan HACCP basada en los criterios de la RM 449-2006 (MINSA 2006) muestran
aspectos que se deben mejorar en cuanto a la inocuidad del producto y obtuvo un calificado
de que requiere mejora. Asimismo, los resultados obtenidos por Salazar (2020) quien indica
que la elaboracion del plan HACCP para el proceso de un producto alimenticio inocuo
encontraron un 83,15% considerado como una empresa “regular” y en cuanto a la lista de
verificacion del sistema HACCP, los resultados fueron 79,76%, considerado como
“Requiere mejora”, con ellos indica que se genere la tormenta de ideas y matriz de seleccion
de problemas, siendo la falta de control de procesos, un sistema de aseguramiento de calidad
eficiente y la empresa no se orienta a la prevencion, a partir de estos resultados se construyo
la propuesta de la mejora que fue disefiar de un sistema HACCP a través de la elaboracion
de un Plan HACCP del proceso de mango fresco refrigerado para su exportacion ya que
garantiza un producto inocuo mediante la identificacion de los puntos criticos obteniendo
dos PCC, las cuales fueron en la etapa de recepcion de la materia prima y el segundo en la

etapa de lavado y desinfeccion.
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Asimismo, nuestro resultado se aproxima a Castafieda (2022) quien indican que la aplicacion
la lista de pre requisito para la exportacion de aji moron obtuvo un calificativo de requiere
mejora debido a que existen aspectos que no cumplen por completo y estos ocasiona peligros
en los procesos y con ellos se puede mejorar como realizar el programa de mantenimiento
de instalaciones de equipos y materiales entre otros aspectos que logren aumentar la
calificacion de inocuidad. Asimismo, indica que la mejora es la elaboracion del plan de

HACCP y cumplir con el seguimiento de control y los PCC.

Los resultados indican que los equipos y las instalaciones de cada area de la empresa cuenta
con las normas del DS 007-98 (MINSA, 1998).

Con respecto al personal en las diferentes areas de la planta los resultados muestran que
tienen conocimiento sobre las condiciones higiénicas con ello se obtiene un producto inocuo.
Segun Salazar (2020) para la elaboracion del plan HACCP para mango requiere que las
instalaciones cuenta con la limpieza y desinfeccion requerida por el articulo 56 del DS 007-
98 (MINSA 1998), menciona que:

Inmediatamente después de terminar el trabajo de la jornada o cuantas veces sea
conveniente, deberan limpiarse minuciosamente los pisos, las estructuras auxiliares
y las paredes de las zonas de manipulacion de alimentos. Ademas, la fabrica debe
disponer de un programa de limpieza y desinfeccion y los implementos de limpieza
destinados al &rea de fabricacion deben ser de uso exclusivo de la misma. Dichos
implementos no podran circular del area sucia al area limpia”. Ademas, con respecto
a la carga y descarga del producto se debe cumplir con el requisito del DS 007-98,
articulo 77 indica que “los procedimientos de carga, estiba y descarga deberan evitar

la contaminacion cruzada de los productos”. (p.48).

Los resultados de acuerdo a los criterios del LMR indica que la empresa busca garantizar
que la palta fresca que esté libre de residuos toxicos que provienen de productos
fitosanitarios. Nuestros resultados son corroborados por Pinedo (2021) quien indica que al
cumplir los LMR garantiza que su producto este fuera de residuos ya que les induce a los
agricultores que en sus campos o fundos practiquen las BPA y presenten el certificado de

GLOBAL GAP manteniendo asi un producto inocuo.
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En cuanto al establecimiento del Plan HACCP, los resultados mostraron que entre los pasos
de su establecimiento se identificaron los peligros y los puntos criticos de control en las
lineas de proceso, reportando dos puntos criticos en la etapa de lavado y desinfeccion, asi
como en la etapa de almacenamiento en frio en donde el equipo HACCP mostrara las
instrucciones sobre las medidas correctoras para reducir la desviacion hasta que presente
dentro del limite critico establecido. Resultados que se asemejan a lo encontrado por Salazar
(2020) quien en su estudio sobre la elaboracion del plan HACCP para el proceso de
empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion identifico aspectos deficitarios que
originaron riesgos que aquejan a la empresa siendo necesario el uso de medidas correctoras
para su intervencion a tiempo y de esta manera mantener el aseguramiento de la inocuidad

del producto terminado.

Se disefio los formatos para protocolizar el monitoreo de los Peligros y Puntos Criticos en la
linea de proceso de palta fresca de la variedad Hass. Este resultado es corroborado por
Gutiérrez et al. (2021) quien indica que al realizar el andlisis del riesgo en la exportacién del
palta Hass que el disefio de formato permiten 6ptimo monitoreo de los Peligros y Puntos
Criticos en la linea de proceso de palta fresca. Asimismo Castafieda (2022) quien
investigando sobre el sistema de gestion HACCP para el proceso de pimiento morrén en
conserva indica que la HACCP busca asegurar la calidad e inocuidad del proceso del
producto actuando en menor tiempo la identificacién de los problemas que inciden en la
calidad del producto lo cual aseguran que el producto mantenga su calidad y sobre todo un
producto inocuo con ello los clientes tendran mayor confianza y aumentara el volumen

comercial.

Ademas, Gomez y Pinzon (2019) indican que los sistemas productivos de palta se requieren
de mejorar las deficiencias en la calidad, como también la implementacion del sistema

HACCP requiriendo los equipos, sistemas de prevencién y las personas que laboran.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

Se elabord el Plan HACCP en la empresa Negocios e Inversiones Geronimo SAC para
la palta fresca de la variedad Hass la cual cuenta con buena calidad e inocuidad con

fines de exportacion.

Se aplico la lista de verificacion de los requisitos de higiene en plantas y reglamento
de inocuidad agroalimentaria el cual present6 86,24% de cumplimiento de requisitos,
que la califico a la empresa con condiciones higiénicas con el nivel de “Bueno”, siendo
el aspecto con menor puntaje: Proveedores y recepcion de mercaderia con 75% de

cumplimiento.

En cuanto a la lista de verificacion documentaria de los prerrequisitos del Plan
HACCP, fue de 85,71% de cumplimiento de requisitos que califico a la empresa con
el nivel “requiere mejora”, siendo el aspecto con menor puntaje: Programa de Manejo

de Residuos con 62,5% de cumplimiento.

Se identificaron dos PCC en las lineas de proceso, registrandose en la etapa de “lavado
y desinfeccion”, asi como en “almacenamiento en frio” en donde el equipo HACCP
mostraré las instrucciones sobre las medidas correctoras en donde los trabajadores del
area deberan realizar un lavado y desinfeccion de la materia prima y en la cdmara de
conservacion, de forma eficiente y si ocurriera peligro alguno se debe comunicar
inmediatamente al jefe de calidad para realizar la accidn correctiva. Asimismo, se
realizara el reproceso del producto que muestre la desviacién hasta que presente dentro
del limite critico establecido, obteniendo la calidad e inocuidad de la palta fresca de la

variedad Hass para la exportacion.

Ademas, se disefio los formatos para protocolizar el monitoreo de los PCC en la linea
de proceso de palta fresca de la variedad Hass, para su exportacion en la empresa
Negocios e Inversiones Geronimo SAC — Hualmay.
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6.2 Recomendaciones

1.Se recomienda realizar nuevamente esta investigacion con la misma metodologia en

otras empresas dedicadas a la exportacion agroalimentaria.

2. Considerar medidas de prevencion y mitigacion en los PCC ya que estos generan mayor

costo a la empresa.

3. Se recomienda realizar el mantenimiento preventivo de las diferentes maquinas y/o

equipos usados en el procesamiento del producto final

4.Se recomienda aumentar el area de recepcién de despacho para que aumentar el

volumen de la materia prima y del producto final.

5.Se recomienda la compra de un montacarga para agilizar la recepcion de la materia

primay el despacho del producto final.
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Anexo 1. Matriz de consistencia

Problema General y

Objetivo General y

Hipotesis General y

g . o Variables Instrumentos
Especificos Especificos Especificos
;Como debe ser el Plan Elaborar el Plan para | Mediante la elaboracion de un | Independiente: Manual BPM
para el procedimiento de el ,p_rqcedimieljto de | Plan HACCP en la linea de Manual POES
Analisis de Peligros v Analisis de Peligros y | proceso de palta (Persea Plan Hacpp Disefio d
Puntos Criticos en la linea | Puntos Criticos en la | americana), de la variedad Hass flseno €
de proceso de palta (Persea | !n€a de proceso de | fresca, para su exportacion en la ormatos
americana), de la variedad palta_ (Persea empresa Negocios e _Inverspnes peliaro fisi
Hass fresca, para su | @mericana) de la| Gerénimo SAC, se dispondra de € girr?i SIco,
exportacion en la empresa | Variedad Hass fresca, | un procedimiento documentado ?)L: I’Cioy
Negocios e Inversiones | Parasu exportacién en | que  permitira identificar ologico
Gerénimo SAC? la empresa Negocios e | peligros y plantear medidas de .
Inversiones Gerénimo | control que contribuyan a Evaluacion
SAC - Hualmay. garantizar la inocuidad del Seguimiento
producto Monitoreo
Registro de
Determinar los formatos
¢{Cémo precisar los | Peligros 'y Puntos | Al determinar los Peligros y
Peligros y Puntos Criticos | Criticos en la linea de | Puntos Criticos en la linea de
en la linea de proceso de | proceso de  palta | proceso de palta (Persea

palta (Persea americana),
de la variedad Hass fresca,
para exportacion en la
empresa  Negocios e
Inversiones Gerénimo
SAC — Hualmay?

(Persea americana),
de la variedad Hass
fresca, para su
exportacién en la
empresa Negocios e
Inversiones Gerénimo
SAC — Hualmay.

americana), de la variedad Hass
fresca, para exportacién en la
empresa negocios e inversiones
Gerénimo Sac — Hualmay, se
contribuye garantizar la
inocuidad del producto

¢Cémo  especificar el
criterio de prevencién en
las diferentes etapas de
produccion  de  palta
(Persea americana), de la
variedad Hass fresca, para

Definir el criterio de
prevencién en las
diferentes etapas de
produccion de palta
(Persea americana),
de la variedad Hass

Por medio de la especificacion
de los criterios de prevencion en
las diferentes etapas de
produccion de palta (Persea
americana), de la variedad Hass
fresca, para su exportacion en la

Dependiente:

Inocuidad del
producto
terminado

(Palta Hass)

Hipoclorito de
sodio 70 %

(1-4 ppm)

capacitacion
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su exportacion en la
empresa  Negocios e
Inversiones Ger6nimo
SAC - Hualmay?

fresca, para su
exportacion en la
empresa Negocios e
Inversiones Geronimo
SAC - Hualmay

empresa negocios e inversiones
Ger6nimo Sac — Hualmay se
proporciona un esquema que
ayuda a reducir los peligros y
lograr lainocuidad del producto.

¢{Como disefiar los
formatos para protocolizar
el monitoreo de los Peligros
y Puntos Criticos en la linea
de proceso de palta (Persea
americana), de la variedad
Hass fresca, para su
exportacion en la empresa
Negocios e Inversiones
Gerénimo SAC -
Hualmay?

Disefiar los formatos
para protocolizar el
monitoreo  de  los
Peligros 'y Puntos
Criticos en la linea de
proceso de palta
(Persea americana),
de la variedad Hass
fresca, para su
exportacién en la
empresa Negocios e
Inversiones Gerénimo
SAC - Hualmay

El disefio de los formatos para
protocolizar el monitoreo de los
Peligros y Puntos Criticos en la
linea de proceso de palta
(Persea americana), de la
variedad Hass fresca, para su
exportaciéon en la empresa
negocios e inversiones
Gerénimo Sac - Hualmay,
permitira controlar y verificar la
calidad durante el proceso
productivo

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 02. Lista de verificacion de los requisitos de higiene en planta

LISTA DE VERIFICACION

Puntaje Puntaje total| Puntaje maximo
Ne PUNTOS DE VERIFICACION 0 | 025] os5][o075] 1 alcanzable Hallazgos (%)
1 ESTABLECIMIENTO Total 26,75 31 87,66%
11 Exterior del Edificio Total 3,75 4 93,75%
¢ Los exteriores del edificio estan disefiados para evitar X
. . . 1 1 25,0%
el ingreso de plagas o aire contaminado, polvo?
¢Las vias de acceso se encuentran adecuadamente
pavimentadas, para evitar que se levante polvo o se X 0,75 1 18,75%
empoce el agua?
, - a —
¢Presencia de vectores contaminantes en los exteriores® X 1 1 25.0 %
(desechos, olores, agua estancada, animales, otros)?
¢Establecimiento no se encuentra ubicado a menos de
150m? de algin establecimiento o actividad que X 1 1 25 0%
ocasione la proliferacion de insectos, desprenda polvo, 70
humos, malos olores?
12 Interior del Edificio Total 23,0 27 85,2%
1.2.1 Interior del Edificio — Disefio Total 5,75 7 82,14%
¢ L0os pisos, paredes_ y t_echos e_stan disefiados para ser X 075 1 10,7%
durables, limpiables e impermeables?
JUniones de paredes y pisos tienen disefio a media cafa? X 0,75 1 10,7%
¢Las cond_|C|ones y el material del _ ed!f|0|o no X 075 1 10,7%
constituyen una amenaza de contaminacion?
¢Las ventanas y pu_ertas estdn  cubiertas con X 1 1 14.3%
malla/protegidas de las plagas?
¢Cuentan con instalaciones adecuadas para volimenes X 1 1 14.3%
méaximos de produccion? '
¢Hay suficiente espacio de separacion u otros medios X
para evitar la adulteracion o contaminacion de los
productos, asimismo hay un flujo secuencial del 0,75 1 10,7%
proceso?
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¢El local no tiene conexion directa con una vivienda ni

. s 0,75
con locales que realicen actividades que puedan 10.7%
comprometer la seguridad del producto? 70
122 Interior del Edificio - Calidad del Aire Total 2,75 91,7%
¢Hay una adecuada ventilacion para evitar la
condensacion del vapor de agua, aire contaminado, 1
polvo? 33,3%
¢La corriente de aire no se desplaza desde una zona 0.75
sucia a otra limpia? ' 25,0%
¢La ventilacién evita la acumulacion de calor excesivo? 1 33,3%
1.2.3 Interior del Edificio — Luces Total 3,0 100%
¢Las luces estan cubiertas con protectores? 1 33.33%
¢La iluminacién permite una produccion y limpieza 1
eficaz? 33,33%
¢La iluminacion es adecuada
identifi i i 1
para identificar wsual_rpente peligros durante la 33,33%
produccion?
1.24 Interior del Edificio — Desechos Total 4,25 85,0%
¢ Existe evidencia de una adecuada eliminacién de aguas 1
servidas? 20.00%
¢Los sistemas de drenaje y conduccién de aguas X
servidas se encuentran equipados con trampas y 05
respiraderos? 20.00%
¢Residuos  liquidos,  solidos,  gaseosos,  estan
adecuadamente tratados sin contaminar el medio 0.75
. . 15.00%
ambiente y el abastecimiento de agua?
¢Depositos de desechos presentan bolsas, estan 1
identificados y se encuentran tapados? 20.00%
¢Existen &reas y equipos adecuados para el
almacenamiento de desechos hasta que se retiren de la 1
20.00%

fabrica, ademas la frecuencia es adecuada?
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1.25 Interior del Edificio -Instalaciones Sanitarias Total 6,25 89,29 %
¢Hay maniluvios adecuados y éstos reciben un 1
mantenimiento periédico? 14.3%
¢Existen avisos junto a los maniluvios, con los 1
procedimientos sobre el lavado, desinfeccién de manos 14.3%
y estos se cumplen? 270
Las instalaciones sanitarias estdn dotadas con los
elementos para la higiene personal. Ademas, se 1
encuentran en buen estado de conservacion. 14.3%
¢Los bafios no dan directamente hacia las areas del 1
proceso? 14,3%
¢Las instalaciones para los empleados estan limpias, 075
secas y libres de olores? ' 10.7%
¢En las instalaciones y casilleros para los empleados 075
estan libres de alimentos sin envolver? ’ 10.7%
¢Los servicios higiénicos se encuentran limpios,
conservados, funcionando satisfactoriamente y su
ntmero es el adecuado para la cantidad de personas que 1 14.3%
laboran en el area? -570
1.2.6 Interior del Edificio - Area de Limpieza de Equipos Total 1,75 87,5%
¢Se mantiene el agua limpia a una temperatura 1
apropiada? 50,0%
¢Las areas de limpieza de equipos estan ubicadas de tal
manera que se evita la contaminacion de las areas de 0.75
? )
proceso/envase? 37.5%
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AGUA Total 3,75 4 93,75%
El agua de uso en la Planta cumple con los lineamientos
reglamentarios para agua potable (evaluaciones 1 1
microbiologicas, fisico- quimicas, cloro o
. X 25,0%
libre residual)
¢Se mantiene separada el agua potable y el agua no
potable, ademés existe evidencia de una proteccion 1 1
adecuada contra el contraflujo, resifonaje u otras fuentes
o 25,0%
de contaminacion?
¢El tratamiento de agua cumple los lineamientos 0.75 1
reglamentarios locales sobre seguridad? ’ 18,75%
¢Se mantiene registros del tratamiento de agua? 0,75 1 18.75%
MANTENIMIENTO Total 2,75 3 91,67%
¢ Se mantiene adecuadamente los techos, paredes, pisos 1 1
para evitar la contaminacion del producto? 33,33%
¢Los equipos estdn bien mantenidos y seencuentran
en buenas condiciones? 0.75 ! 25,0%
¢Las superficies que estan en contacto con la palta,
estan bien conservadas, tienen un disefio apropiado y 1 1 .
son de un material adecuado? 33,33%
LIMPIEZA Y SANITIZACION Total 3,5 4 87,5%
¢(Manuales de procedimientos de limpieza vy 075 0.75
desinfeccion disponibles? : : 18,75%
¢Hay un mantenimiento y limpieza adecuados? 1 1 25,0%
¢Los métodos y las frecuencias de limpieza son 1 1
apropiados para evitar la adulteracion o contaminacién? 25,0%
¢Los implementos de limpieza destinados al &rea de
proceso son de uso exclusivo de la misma? 0,75 1 25 0%
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PERSONAL

Total

4,75

95,0%

Todos los empleados que manipulan el producto llevan

uniforme adecuado (color claro), y limpio, calzado

cerrado de material resistente e impermeable y

elementos de proteccién personal (protector de cabello,
mascarilla).

20,0%

Los manipuladores de la palta cumplen con las normas
de salud, higiene y comportamiento personal. Las
manos se encuentran limpias, sin joyas, ufias cortasy
sin esmalte. Asimismo, ¢no tienen quemaduras
infectadas, cortes, forinculos?

20,0%

¢Los manipuladores estan libres de infecciones o
enfermedades contagiosas transmisibles a través de los
alimentos?

20,0%

¢Los manipuladores de alimentos se lavan bien las
manos al inicio de la jornada y con la frecuencia que sea
necesaria?

20,0%

¢Existe evidencia de que se controla el acceso de
visitantes para evitar la contaminacion?

0,75

15,0%

PROVEEDORES Y RECEPCION

Total

2,75

91,67%

¢Programa de evaluacion, calificacion, seleccion,

validacion de proveedores? ¢ Estos se encuentran
registrados?

0,75

25,0%

¢La palta, los productos alimenticios y no alimenticios
son inspeccionados inmediatamente después de su

recepcién para determinar si estdin malogrados o
infestados?

33,3%

(El area de recepcion esta libre de particulas de
alimentos y desperdicios?

33.33%
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ALMACENAMIENTO Total 9,25 12 77,08%
¢El almacenamiento por separado de materias primas y 1 1
de productos terminados? 8.33%
¢La manipulacién y embalaje de la palta evita la 1 1
contaminacion o contaminacion cruzada? 8.33%
¢Todos los productos e insumos almacenados estan
. 0,75 1 6.25%
rotulados y no se encuentran productos vencidos? 2270
¢ Los productos acabados son almacenados de tal manera
. . . 1 1 0
que se evita que surjan peligros? 6.25%
¢La estiba de los productos almacenados permite una
adecuada aplicacion de los sistemas de conservacion, asi 0,75 1 6.250
como limpieza e inspeccion del almacén? o970
¢El piso esta limpio y libre de residuos de proceso? X 05 4,17%
¢Se ha retirado los cartones vacios y la basura? 1 6.25%
¢(Los  productos son almacenados segun el
o . : . 1 1 6.25%
procedimiento “lo que primero entra primero sale"? 4970
¢ Esta el almacén libre de humedad? X 0,5 1 4,17%
¢ Los pesticidas u otros productos quimicos, son 1 1
almacenados por separado en un armario bien marcado? 6.25%
¢Los envases para alimentos son almacenados lejos de
lineas descubiertas de agua o desagiie o paredes "que X 0,5 1
o 4,17%
presentan condensacion'?
¢Los articulos requeridos con mayor frecuencia se
encuentran en los estantes mas bajos o cerca de la X 05 1 .
entrada? 4,17%
AREA PROCESO 6,75 8 84,38%
Area de Proceso / Preparacion
¢El area de proceso de alimentos se encuentra limpia y 075 1
libre de desperdicios acumulados? ' 12.50%
¢El procesamiento sigue un flujo de avance 1 1
nitidamente separado? 12.50%
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¢Los equipos utilizados en el procesamiento estan
provistos de dispositivos de seguridad, control y registro

. o S 0,75 9.38%
que permitan verificar el cumplimiento de los
procedimientos?
¢No se tiene ni guarda otros productos, articulos,
implementos o materiales extrafios, ajenos a lo 0,75 9.38%
elaborado en dichos ambientes?
¢Se dispone de la informacion de los procesos
. 0,75 9.38%
programados seleccionados?
¢La maquinarias que no estan siendo usados, estan
limpios y almacenados de tal manera que estén 1
. — 12.50%
protegidos de la contaminacion?
¢Los equipos no utilizados son almacenados
. , . 1 12,5%
lejos de las &reas del procesamiento?
¢Las superficies en contacto con lapalta, se
. . 0,75 9.38%
encuentran siempre limpias y aseadas?
9 TRANSPORTE Total 2,5 83.33%
¢Se cuenta con informes de inspeccion de camiones? 0,75 25,00%
;Las actividades de carga/descarga son realizadas de tal
¢ carg ga son reariza 075 25,00%
manera que se evita la contaminacion de alimentos?
¢El &rea de recepcion esta separada del area (s) de 1 33.33%
proceso?
10 CAPACITACION Total 3,25 81,25%
al | personal ha si ntren ra reconocer |
¢ odc_) el pe so_a a sido entre ad_o para e(_:o ocer log 0.75 18.75%
peligros relacionados con la seguridad de alimentos?
¢ Existe un programa documentado de capacitacion para el
1 25,00%
personal?
¢Se ha instruido y capacitado a todos los empleados con
respecto a los requisitos minimos para el saneamiento y la 0,75 18.75%
proteccion de alimentos?
;Se ha desarrollado procedimientos para identificar lag
¢ p p 0,75 18.75%

necesidades de capacitacion?
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11 USO DE PRODUCTOS QUIMICOS Total 45 5 90%
¢Se ha validado la seguridad en relacion a los productos 0,75 1 15.0%
quimicos? 70
¢Las concentraciones de las soluciones de 0,75 1 15.0%
limpieza/desinfeccion se encuentran validadas? 70
¢Se utiliza' y manipula apropiadamente los productos
quimicos? 1 1 20,0%
¢Los productos quimicos estan etiquetados
apropiadamente? 1 1 200%
¢ Los productos quimicos son almacenados
apropiadamente? 1 1 20,0%
12 CONTROL DE PLAGAS Total 4,25 5 85%
¢ Existe evidencia de un programa documentado para el
control de plagas? 0.75 1 15,0%
¢ EXiste presencia de plagas? 1 1 20.00%
¢Las instrucciones para el uso de productos quimicos son
lo suficientemente detalladas? 0.75 1 15,0%
¢Se ha validado y se sigue la frecuencia de los 075 1 15 0%
procedimientos? ’ '
¢ Los registros estan completos y firmados por el
encargado? 1 1 20,0%
13 ENVASES, EMPAQUES Y ROTULADO Total 1,75 2 87,5%
¢Los materiales de envase cuentan con controles y 1 1 375%
evaluaciones que aseguren su inocuidad? '
El envase se encuentra rotulado. 0.75 1 31,5%
74,75 89 81,5%

81



Anexo 03. Lista de verificacién documentaria de los prerrequisitos del sistema HACCP

Puntaje | Puntaje Cumplimiento
Aspecto C | NC | Obtenido | Maximo (%)
1. Plan de Buenas Practicas de Manufactura
11 Definicion de objetivos y politicas X 2 2
1.2 Diagnésticos de BPM X 2 2
13 Plan de mejora en BPM X 2 2
2. Programa de Limpieza y Desinfeccidn

2.1 Definicidn de objetivos y politicas| X 2 2

Sustancias: Fichas técnicas, hojas de seguridad,

resolucién directoral, frecuencia, uso,
concentracion, verificacion de la eficacia.

2.2 X 2 2

Procedimientos de limpieza y desinfeccion por

zona, actividades, responsables, frecuencias,| X 2 2

controles.
2.3
24 Verificacion y Reglstro de los X 2 2

procedimientos
25 Avisos alusivos y recordatorios. X 2 2
3. Programa de Control de Plagas

31 Definicidn de objetivos y politicas| X 2

Sustancias: Fichas técnicas, hojas de seguridad,

resolucidn directoral, frecuencia,
concentracion, uso, verificacion de la eficacia.
3.2 X 2
33 Actividades de erradicacion X 2
3.4 Actividades de prevencion X 2
35 Registros X 2
4. Programa de Manejo de Residuos Sélidos
4.1 Definicion de objetivos y politicas| X 2
4.2 Clasificacion de residuos. X 2
43 Procedlmlento_de re_cp/leccmn, manejoy x| x 1
disposicion
44 Registro de contrpl_ de manejo de residuos X 5
solidos.
5. Programa de Capacitacion del personal

51 Definicién de objetivos y politicas X 2
5.2 Cronograma de capacitacion X 2
53] Temas bien establecidos para la capacitacion | X 2
5.4 Registro de asistencia a los diferentes cursos. | X 2
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Personal capacitado brinda la

Xl X 1
55 charla
6. Programa de tratamiento de agua
6.1 Definicidn de objetivos y politicas X 2
6.2 Identificacion de fuentes y usos X 2
6.3 Tratamientos, sustancias empleadas y equipos | X 2
6.4] Registros de control de la potabilidad del agua. X 0 Ausencia
7. Programa de Mantenimiento de Instalaciones, Equipos y materiales.
7.1 Definicion de objetivos y Politicas X 2
79 Criterios de dlse_no_, construccion y VY 1
mantenimiento.
73 Fichas tecnicas u_hOJas de vida de los N 2
equipos.
7.4 Cronograma de mantenimiento X 2
75 Registro de mantenimiento. X 0 Ausencia
8. Aseguramiento de calidad en el laboratorio
8.1 Definicion de objetivos y politicas A 2
Personal: Estructura organizacional, perfil del
personal, funciones, capacitacion
8.2 A 2
Equipos 'y materiales: Calibracion  del
instrumental, manejo de patrones de referencia, X Ausencia
g8.3| registros. 0
Métodos de  ensayo, procedimientos,
8.4 instructivos e informes. X 2
9. Programa de trazabilidad
9.1 Definicién de objetivos y politicas A 2
9.2 Sistema de codificacion, rotulos. X 2
9.3 Ruta de seguimiento de productos X 2
10. Programa de Control de Proveedores
10.1 Definicion de objetivos y Politicas X 2
10.2 Clasificacion de proveedores X 2
10.3 Fichas técnicas de materia prima e insumos X 2
Registros de Recepcion de
X
10.4 Materia Prima y Evaluacion de Proveedores 2
Puntaje
74/84 87,50%
Total
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