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RESUMEN

Esta investigacion se realizé en la empresa Pachamama Farms S.A.C., el cual tuvo como
objetivo, elaborar un Plan HACCP para el proceso de empacado de mangos fresco
refrigerado para exportacion. El diagndstico y la evaluacion de la empresa se inicio con la
aplicacion la lista de verificacién de los requisitos de higiene en planta D.S. 007-98/SA
(MINSA 1998) vy a R.M. 449-2006 (MINSA 1998).Los resultados obtenidos en el
diagnostico y la evaluacion de la empresa mediante la aplicacion de la lista de verificacion
de los requisitos de higiene en la planta, mostraron valores de 83,15%, 74 de 89 puntos
(Regular) y posteriormente con la verificacion de la lista de verificacion de documentos de
condiciones para el sistema HACCP, con 79,76%, 67 de 84 puntos (Requiere mejora). Con
estos resultados, se realizo el analisis correspondiente utilizando herramientas de calidad:
tormenta de ideas y matriz de seleccion de problemas, donde se identificaron los principales
problemas: Falta de control de procesos, sistema de aseguramiento de calidad deficiente y la
empresa no se orienta a la prevencion. Finalmente, utilizando la matriz de seleccién, se
identifico el principal problema a resolver se con 54,7 puntos, el cual fue: Sistema de
aseguramiento de calidad deficiente. A partir del problema identificado se establecio la
propuesta de la mejor misma que fue: Disefiar de un sistema HACCP a través de la
elaboracion de un Plan HACCP en la linea de proceso de exportacién de mango fresco
refrigerado cuyo objetivo es obtener un producto inocuo mediante la identificacion de los
PCC (punto critico de control) el cual se condujo al descubrimiento de dos PCC, el primer
peligro encontrado fue la etapa de recepcion de la materia prima y el segundo en la etapa de
lavado y desinfeccion.

Palabras claves: Manguifera indica, Plan HACCP, verificacion, inocuidad, Punto Critico
de Control.



SUMMARY

This research was carried out in the company Pachamama Farms S.A.C., which aimed to
develop a HACCP Plan for the process of packing fresh refrigerated mangoes for export.
The diagnosis and evaluation of the company began with the application of the checklist of
hygiene requirements in plant D.S. 007-98 / SA (MINSA 1998) and R.M. 449-2006 (MINSA
1998). The results obtained in the diagnosis and evaluation of the company through the
application of the checklist of hygiene requirements in the plant, showed values of 83.15%,
74 out of 89 points ( Regular) and later with the verification of the checklist of documents
of conditions for the HACCP system, with 79.76%, 67 out of 84 points (Requires
improvement). With these results, the corresponding analysis was carried out using quality
tools: brainstorming and problem selection matrix, where the main problems were identified:
Lack of process control, poor quality assurance system and the company is not oriented to
prevention. Finally, using the selection matrix, the main problem to be solved was identified
with 54.7 points, which was: Deficient quality assurance system. Based on the identified
problem, the best proposal was established, which was: Desigh a HACCP system through
the elaboration of a HACCP Plan in the refrigerated fresh mango export process line whose
objective is to obtain a safe product through identification of the PCC (critical control point)
which led to the discovery of two CCPs, the first hazard found was the raw material reception

stage and the second in the washing and disinfection stage.

Keywords: Manguifera indica, HACCP Plan, verification, safety, Critical Control Point



Capitulo I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de la realidad problematica

Pachamama Farms S.A.C; empresa peruana exportadora agroindustrial, aplicando la
mejora continua a su Sistema de Gestion, necesita resguardar su proceso de empacado de
mangos fresco refrigerado para exportacion, bajo un estandar que le permita asegurar la

calidad, inocuidad y legalidad de su producto.

Por tanto, se ve en la imperiosa necesidad de elaborar e implementar un Plan HACCP
(Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) que sea reconocido a Nivel Internacional
bajo Certificadoras de renombre como NSF Internacional, SGS, Bureau Veritas que
permitan darle confianza, respaldo y prestigio para comercializar y exportar su producto a
mercados de EE. UU, Europa y Asia.

1.1.1. Problema general:

¢Se podra disefiar un Plan HACCP (Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) para el proceso de empacado de mangos fresco refrigerado para exportacién en la
Empresa Pachamama Farms S.A.C. en la ciudad de Tambo grande - Piura, que permita
identificar peligros especificos y plantear medidas de control que permitan garantizar la
inocuidad del producto?

1.1.2. Problemas especificos:

a. ¢Se podra realizar el analisis de peligro respectivo para todas las etapas del
proceso de empacado de mangos fresco refrigerado para exportacién de la
empresa Pachamama Farms S.A.C.?

b. ¢Sera posible determinar los puntos criticos de control especificos en linea de
proceso de empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion de la
empresa Pachamama Farms S.A.C.?

c. ¢Se podra elaborar los diferentes formatos mediante los cuales se lleve a cabo el
monitoreo de los puntos criticos de control establecidos a lo largo de todas las
operaciones evaluadas en la linea proceso de empacado de mangos fresco

refrigerado para exportacion de la empresa Pachamama Farms S.A.C.?



1.2. Objetivos de la investigacion

1.2.1. Objetivo general

Disenar el Plan HACCP (Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) para el proceso de empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion

en la Empresa Pachamama Farms S.A.C. en la ciudad de Tambo grande — Piura.

1.2.2. Objetivos especificos

a. Realizar el andlisis de peligro respectivo para todas las etapas del proceso
implicadas en la linea de produccion de empacado de mangos fresco refrigerado
para exportacion en la Empresa Pachamama Farms S.A.C. en la ciudad de Tambo

grande — Piura.

b. Determinar los puntos criticos de control especificos en linea de produccion de
empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion en la Empresa

Pachamama Farms S.A.C. en la ciudad de Tambo grande — Piura.

c. Elaborar los diferentes formatos mediante los cuales se lleve a cabo el monitoreo
de los puntos criticos de control establecidos a lo largo de todas las operaciones
evaluadas en la linea de produccion de mango empacado de mangos fresco
refrigerado para exportacion en la Empresa Pachamama Farms S.A.C. en la

ciudad de Tambo grande — Piura.



Capitulo 11: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la investigacion

Leiva y Villegas (2016), en su trabajo titulado ““Propuesta de plan HACCP para el
procesamiento de champifiones (Agaricus bisporus) frescos™ el objetivo principal era
disefiar un sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para
procesar hongos frescos (Agaricus bisporus), desarrollar un plan HACCP e implementar el
proceso de control de calidad microbioldgico de la compafiia. El diagndstico y la evaluacién
de la empresa comenzaron con la aplicacion de la lista de verificacion de los requisitos de
higiene de las plantas y la regulacion de la seguridad alimentaria desarrollada en base a D.S.
007-98 / SA (MINSA 1998) y D.S. N ° 004-2011- AG (MINAG 2011), recibe una tasa de
cumplimiento del 82.38 por ciento, que califico a la empresa EI Champifion S.A. en
condiciones higiénicas Bueno, siendo el aspecto con menor puntaje: Control de operaciones
(69.6 por ciento); asimismo, la lista de verificacion documental de las condiciones para el
plan HACCP se elaboré en base a los criterios de R.M. 449-2006 (MINSA 1998) que alcanz6
un nivel de cumplimiento del 72.3 por ciento, lo que significaba que la empresa El
Champifion S.A. requiere mejoramiento. Finalmente, con la ayuda de la matriz de seleccion
se identifico el principal problema a solucionar, con 133,8 puntos, el mismo que fue: No se

cuenta con un sistema de aseguramiento de la inocuidad.

Nitrigual (2010) en su tesis titulada “Implementacion del Sistema de Aseguramiento
de calidad basado en HACCP para la linea de Frutas deshidratadas™ llevé a cabo la
implementacion y puesta en marcha de un sistema de aseguramiento de calidad basado en el
HACCP bajo la norma chilena NCh 2861. Of 2004. El procedimiento para lograr los
objetivos fueron la recopilacion de la informacion e instructivos de la empresa, la
elaboracion de los procedimientos de pre-requisitos, la elaboracion del manual HACCP y la
verificacion del sistema de calidad, siguiendo lo establecido en la norma NCh 2861. Of 2004
y utilizando guias de trabajo propuestas por el Servicio Nacional de Pesca y la Sociedad
Chilena de Microbiologia e Higiene de los Alimentos para la elaboracién de los programas
de pre-requisitos. Una vez realizado los manuales de Pre-requisitos y HACCP se disefiaron
planillas de registros que indicaron la puesta en marcha de cada uno de los pre-requisitos y
PCC identificados en el andlisis realizado por el equipo HACCP. La implementacion del
sistema de aseguramiento de calidad basado en el HACCP, permiti6 a la empresa corregir



las desviaciones de sus procesos de forma rapida y asegurar que sus productos son inocuos

para el consumidor.

Otoya (2016), en su tesis “Disefio de un sistema de analisis de peligros y puntos
criticos de control-(HACCP) en una linea de produccion de mani frito y mani tostado de la
empresa PROCESOS VELSAC S.A.C.” propone disefar el sistema HACCP en la linea de
mani frito y tostado de VELSAC PROCESSES, identificando las caracteristicas de las lineas
de produccién y determinando los puntos criticos de control. Sobre la base de los 12 pasos
y los 7 principios de la RMN°® 449-2006 /MINSA, el PCC encontrd: presencia de aflatoxinas,
los resultados no superaron los 2 ppb debido a controles preventivos como él % de humedad
que deberia de ser menor a 7. 2 % y analisis visual de la materia prima al ingreso. Una vez
que se cred el manual HACCP, disefio6 procedimientos y registros que, a través del
Monitoreo, permiten la revision periddica del sistema y la mejora continua de acuerdo con
los requisitos del mercado. El sistema HACCP ha logrado en la empresa corregir las

anomalias de sus procesos de manera anticipada y asegurar la seguridad del producto.

Castilla y Jiménez (2016), en su trabajo de titulacion “Plan HACCP vy control
estadistico para la linea de granos de cacao (Theobroma cacao) de la empresa CACAO
PERU”, cuyo objetivo era desarrollar un plan HACCP para la linea de granos de cacao, que
garantice la seguridad del producto, y establecer un control estadistico del proceso en el
secado de los granos de cacao para determinar la variacion en el contenido de humedad y la
capacidad. Desarroll6 el Plan HACCP, con el objetivo de obtener un producto inofensivo a
través del control de los PCC (secado y almacenamiento del producto terminado) y el control
estadistico de los procesos para el secado de granos de cacao cuya variable medida fue la
humedad, que obtuvo un valor de 7.28 + 0.15 por ciento, variabilidad de 2.02 por ciento y

un Cpk de 0.68 es asi que logra desarrollar los objetivos propuestos.

2.2. Bases tedricas

2.2.1. Sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP).

De acuerdo a Forsythe y Hayes (2002), citado por Contreras (2017), indica que el
“andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) son una forma de conseguir una

produccion higiénica de alimentos previniendo sus problemas. No incluye la calidad del



producto. Se evaluan los peligros del proceso de produccion y sus riesgos relativos. Después
se establecen los procedimientos de control y verificacion para mantener la elaboracion de
un producto aceptable higiénicamente, controlando para ello las etapas claves del proceso

de produccion en las que se hayan identificado peligros.”

HACCP es una abreviatura utilizada para detallar el analisis de riesgos y el sistema de
control critico. EI concepto de HACCP es un enfoque sistematico para la gestion de la
inocuidad de los alimentos basado en principios reconocidos destinados a identificar los
peligros que pueden ocurrir en cada etapa de la cadena alimentaria y establecer controles que
eviten que sucedan. HACCP es muy l6gico y cubre todas las etapas de produccion de alimentos
desde la etapa de recepcion de la planta hasta el consumidor, incluidas todas las actividades

intermedias de procesamiento y distribuciéon.(Mortimore & Wallace, 2015)

La finalidad del sistema HACCP es que el control se centre en los puntos criticos de
control (PCC). En el caso que se identifique un peligro que debe controlarse, pero no se
encuentre ningin PCC, debera considerarse la posibilidad de redisefiar la operacién. El
sistema HACCP debera aplicarse a cada operacion concreta por separado. Puede darse el
caso que los PCC identificados en un cierto ejemplo de algln codigo de préacticas de higiene
del Codex no sean los Unicos que se determinan para una aplicacion concreta, 0 que sean de
naturaleza diferente. Cuando se introduzca alguna modificacién en el producto, en el proceso
o0 en cualquier fase, seré necesario examinar la aplicacion del sistema HACCP y realizar los
cambios oportunos.(Organizacion Panamericana de la Salud. & Organizacién mundial de la
Salud., 2016)

2.2.2. Principios del sistema HACCP

La Organizacion Panamericana de la Salud y la Organizacion mundial de la Salud.
(2016), manifiestan que es muy importante conocer las definiciones y el significado exacto
de los principios del HACCP. Dichos principios son los mostrados a continuacion:

Principio 1: Realizar un analisis de peligros e identificar las medidas preventivas

respectivas
Esto requiere que el equipo examine cada paso de proceso uno a la vez,

considere qué peligros pueden ocurrir, evalle su importancia y

establezca la mejor manera de controlarlos.



Principio 2: Determinar los puntos de control critico (PCC)

En esta etapa se identifican los puntos que son criticos para la seguridad
del producto. Esto se puede hacer a través del juicio y la experiencia o
el uso de una herramienta estructurada, el arbol de decision del Codex.

Principio 3: Establecer limites criticos
Los limites criticos son los limites de seguridad que forman el limite
entre alimentos seguros y potencialmente inseguros. Estos deben
establecerse para gestionar todos los PCC, en consecuencia, deben ser
objetivos y susceptibles de control.

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia para controlar los PCC
Fija una serie de procedimientos dirigidos a vigilar que los PCC se
encuentran bajo control, es decir dentro de los limites criticos.

Principio 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.
Define las acciones correctoras que deben ser seguidas cuando los
limites criticos muestran que los PCC no estan bajo control. Si el PCC
no funciona, se deben tomar medidas para proteger al consumidor y
corregir la causa de la desviacion.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el
sistema HACCP funciona eficazmente
Fija los procedimientos de comprobacion que evidencian que el sistema
HACCP se aplica de forma correcta y eficaz. Esto requiere verificar que
el sistema sea capaz de controlar los peligros relevantes, que funcione
en la préctica y que esté actualizado de manera continua.

Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su
aplicacion
La documentacion permite el analisis y la aplicacion adecuada del
sistema HACCP. La documentacién incluira los diagramas de flujo del
proceso Y las tablas creadas durante el estudio HACCP (planes HACCP
y registros de desarrollo), asi como registros de monitoreo y acciones

correctivas.

2.2.3. Aplicacion de los principios de un plan HACCP



El Servicio Nacional de Sanidad Agraria(2011) describe el procedimiento, para
aplicar los principios de un plan HACCP, contiene los siguientes doce pasos, conforme se
identifican en la secuencia l6gica para su aplicacion (Anexo 1):

Paso 1: Formacion de un equipo HACCP.

Paso 2: Descripcién del producto.

Paso 3: Determinacion del uso al que ha de destinarse.

Paso 4: Elaboracién de un diagrama de flujo.

Paso 5: Confirmacion in situ del diagrama de flujo.

Paso 6: Peligros relacionados con el procesamiento primario, analisis de riesgos y

control (Principio 1)

Paso 7: Determinar los Puntos Criticos de Control (PCC). (Principio 2)

Paso 8: Establecer los Limites Criticos para cada (PCC). (Principio 3)

Paso 9: Establecer un Sistema de Vigilancia para cada (PCC). (Principio 4)

Paso 10: Establecer Medidas Correctivas. (Principio 5)

Paso 11: Establecer los Procedimientos de Verificacion. (Principio 6)

Paso 12: Establecer un Sistema de Documentacion y Registro. (Principio 7)

2.2.4. Resefa histdrica de la empresa Pachamama Farms SAC.

Pachamama Farms S.A.C., fue fundada el 10 de diciembre del 2014, registrada
dentro de las sociedades mercantiles y comerciales como una sociedad anénima cerrada su
direccion fiscal se encuentra en la Av. Roosevelt nro. 5790 interior 403 Urbanizacion San
Antonio en Lima/ Lima / Miraflores y la planta donde se realizara la presente investigacion
se ubica en parcela A, sin nimero predio Parales Valle Medio Tambo grande. Piura.

Inicid sus actividades econdmicas el 01 de enero del 2015, se dedica a la | + D,
produciendo, embalando, exportando y vendiendo frutas exoticas y frutas de la més alta
calidad del Peru. Actualmente, la Empresa exporta sus productos a mas de 15 paises, siendo
Estados Unidos, Bélgica y Holanda los de mayor importancia. Asimismo, brinda servicios
de maquila, de productos frescos y congelados, a terceros.

La organizacion de la empresa se indica en el organigrama presentado en la Figura 1
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Figura 1: Organigrama de la empresa Pachamama Farms S.A.C

Fuente: Pachamama Farms S.A.C




2.2.4.1. Misiony vision

2.2.5.

- Mision

Pachamama Farms S.A.C es una empresa de caracter nacional dedicada a la
produccion, empacado y distribucion de fruta fresca, con la finalidad de dar el mejor
servicio, superando las expectativas de nuestros clientes, gracias a nuestra estrategia
logistica a la apuesta por el desarrollo profesional y personal de nuestro equipo

humano como eje motor de nuestra organizacion.

- Vision

Ser lideres en innovacion, competitividad, calidad, para nuestros clientes,
Pachamama Farms S.A.C es una empresa responsable que excede las
expectativas, eficiencias internacionalmente comprometidas con la seguridad

alimentaria, la salud y el medio ambiente.

Descripcion del producto
El Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y Proteccién de la Propiedad

Intelectual (INDECOPI) a través de la Norma Teécnica Peruana N.T.P. 011.010:2002,

establece los requisitos minimos, clasificacion por calibres, tolerancias, presentacion,

marcado o etiquetado, contaminantes e higiene, que deben cumplir los mangos frescos para
su comercializacion.(INDECOPI, 2002)

2.2.5.1.Requisitos minimos

Segun la Norma Técnica Peruana N.T.P. 011.010:2002, los mangos deberan cumplir

los siguientes requisitos:(INDECOPI, 2002)

a.
b.

C.

Estar enteros; Ser de consistencia firme;

Tener aspecto fresco;

Estar sanos; excluyendo los productos afectados por pudricion o deterioro que
impidan su consumo;

Estar limpios y practicamente exentos de materias extrafias visibles;

Estar practicamente exentos de secrecion de latex;

Estar exentos de manchas necroticas;
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Estar practicamente exentos de quemaduras producidas por latex;

Estar practicamente exentos de dafios por quemaduras de sol;

Estar practicamente exentos de defectos en la cascara producidos por rozaduras;
Estar exentos de magulladuras profundas;

Estar exentos de dafios causados por plagas;

Estar exentos de dafios causados por temperaturas bajas;

. Estar exentos de humedad externa anormal, salvo la condensacién siguiente a su
remocion de una camara frigorifica;

Estar exentos de cualquier olor y/o sabor extrafio;

Estar suficientemente desarrollados y presentar un grado de madurez satisfactorio
segun la naturaleza del producto;

Presentar forma caracteristica de la variedad,;

Tener pedunculo no inferior a 0,5 cm de longitud y el corte debera ser transversal;

Cumplir con las especificaciones fitosanitarias establecidas.

El desarrollo y condicion de los mangos deberan ser tales que permitan asegurar la

continuacién del proceso de maduracion hasta que alcancen el grado adecuado de madurez

que corresponda a las caracteristicas propias de la variedad, soportar el transporte y la

manipulacion y llegar en estado satisfactorio a su destino. En relacion con el proceso de

maduracion, el color puede diferir segan la variedad.(INDECOPI, 2002)

2.2.5.2. Clasificacion

Los mangos se clasifican en tres categorias segun se definen a continuacion: (INDECOPI,

Categoria "Extra"

- Los mangos de esta categoria deberan ser de calidad superior y caracteristicos
de la variedad.

- Deberan estar exentos de materias extrafias visibles, dafios por quemaduras de
sol y de quemaduras producidas por latex. Podran permitirse defectos
superficiales muy leves, siempre y cuando no afecten el aspecto general del
producto, su calidad y estado de conservacion y presentacion en el envase.



11

b. Categoria I

Los mangos de esta categoria deberan ser de buena calidad y caracteristicos de
la variedad.

Deberan estar exentos de materias extrafas visibles, dafios por quemaduras de
sol y de quemaduras producidas por latex. Podran permitirse, sin embargo, los
siguientes defectos leves, siempre y cuando no afecten el aspecto general del

producto, su calidad y estado de conservacion y presentacion en el envase:

= Defectos leves de forma;
= Defectos leves en la cascara como rozaduras, costras y cicatrices,
que en su conjunto no excedan de 1 cm? para todos los calibres

de mango. El area se verifica mediante escala milimétrica.

c. Categoria ll

Esta categoria comprende los mangos que no pueden clasificarse en las
categorias superiores, pero satisfacen los requisitos minimos especificados
anteriormente en la Seccion 2.2.5.1.

Podran permitirse los siguientes defectos, siempre y cuando los mangos
conserven sus caracteristicas esenciales en lo que respecta a su calidad, estado

de conservacidn y a su presentacion en el envase:

= Defectos leves de forma;
= Defectos leves en la cdscara como rozaduras, costras y cicatrices, que en
su conjunto no excedan de 3 cm? para todos los calibres de mango. El area

se verifica mediante escala milimétrica.

Se permite la presencia de lenticelas rojizas suberizadas esparcidas, asi como el

amarillamiento de las variedades de color verde, debido a una exposicion directa a la

luz solar, pero sin que exceda el 10 % de la superficie, siempre y cuando no existan

sefiales de necrosis (blanco amarillento).

NOTA: Para todas las categorias, en ningun caso los defectos deben afectar la pulpa

del mango.



2.2.5.3.Disposiciones sobre la clasificacion por calibres

acuerdo con el cuadro siguiente:(INDECOPI, 2002)

Clasificacién por calibres de mangos

12

El calibre se determina por el peso de la fruta. Los mangos se clasifican de

Tabla 1
Clasificacion por calibres de mangos

Calibres! Peso unitario promedio (g) Rango de pesos (g)?
4 1000 900 —1100
5 800 720 — 880
6 667 600 — 730
7 571 515 — 625
8 500 450 — 550
9 444 400 — 485
10 400 360 — 440
12 333 300 — 365
14 286 260 — 315
16 250 225 — 275
18 222 200 — 240
20 200 180 — 220

Fuente: INDECOPI (2002)

NOTAS

1. El cddigo de calibre indica el nimero de frutos que se pueden colocar en una caja de 4 Kg neto,

en lugar de destino.

2. Los rangos especificados incluyen la tolerancia de calibre, que es de 10 % en peso de la fruta

contenida en cada envase.

2.2.5.4. Disposiciones sobre tolerancias

INDECOPI (2002), Especifica las tolerancias en base a la Tolerancias de

calidad, siendo estas:

Categoria "Extra"
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El 5 % en nimero de los mangos contenidos en la unidad comercial de venta
pactada (contenedor, camionada, embarque, etc.) que no satisfagan los
requisitos de esta categoria, pero satisfagan los de la categoria | o, en casos

excepcionales, que no superen las tolerancias establecidas para esta Ultima.

- Categoria |
El 10 % en numero de los mangos contenidos en la unidad comercial de venta
pactada (contenedor, camionada, embarque, etc.) que no satisfagan los
requisitos de esta categoria, pero satisfagan los de la categoria Il o, en casos
excepcionales, que no superen las tolerancias establecidas para esta Ultima.

- Categoria Il
El 10 % en ndmero de los mangos contenidos en la unidad comercial de venta
pactada (contenedor, camionada, embarque, etc.) que no satisfagan los
requisitos de esta categoria ni los requisitos minimos, con excepcion de los
productos afectados por podredumbre o cualquier tipo de deterioro que hagan

que no sean aptos para el consumo.

2.2.5.5.Disposiciones sobre la presentacion

INDECOPI (2002), indica la forma de presentacién correcta de los mangos,

en base a los siguientes criterios:

a. Homogeneidad
El contenido de cada envase debera ser homogéneo y constar inicamente de
mangos de la misma variedad, calidad y calibre. La parte visible del

contenido del envase debera ser representativa de todo el contenido.

b. Envasado
Los mangos deberan envasarse de tal manera que el producto quede
debidamente protegido. El material utilizado en el interior de los envases
deberéa ser nuevo, estar limpio y ser de calidad tal que evite dafios externos o
internos al producto. Se permite el uso de materiales, especialmente papel o
sellos, que lleven especificaciones comerciales, siempre y cuando estén

impresos o etiquetados con tinta 0 pegamentos no toxicos.
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Los mangos deberan disponerse en envases que se ajusten al CAC/RCP 44

2.2.5.6.Descripcion de las Etapas del proceso productivo
En la Figura 2 se muestra el flujo del proceso de empacado de mangos fresco

refrigerado, el cual es detallado a continuacion.

Recepcion de
materia prima Verificacion de proveedor: Analisis de

pesticidas y metales pesados

[ Pesado ]
v

[ Abastecimiento de linea

v

Lavado — desinfectado - Acido Per acético: 20 a 35 ppm
Fungicida i - Proclorax (Fungicida)
Tratamientn térmicn - T°%agua: 50°C 55°C Tiempo: 25 a 30"

v
[ Secado | ]

v
Frutas que no cumplen
con los pardmetros de

calidad

Encerado
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A 4

Calibrado
v

Empacado

v
Paletizado

v
Pre - enfriamiento ] [ TO del tanel: 8 a 9°C ]
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A9°C
v

[ Embarque ]
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Figura 2: Flujo del proceso de empacado de mangos fresco refrigerado para
exportacion en la empresa Pachamama Farms S.A.C.

Recepcion de materia prima

La materia prima llega a la planta en jabas de 18 kg y es recibido por el encargado
de area, posteriormente el encargado es quien se encarga de codificar y pesar segun
el proveedor. Asimismo, el area Aseguramiento de la Calidad se encarga de verificar
la conformidad de cada lote de acuerdo a la guia rotulada para diferenciarlos,
asegurando de esta manera la trazabilidad., y a su vez realiza el muestreo de la fruta
para ver si cumple los parametros de calidad (brix, estage, penetrometria).

Pesado

Terminada la descarga se procede a pesar lote por lote y segun el orden de llegada de
los camiones, ubicando un rotulo por cada parihuela para que sean bien identificadas
y llevar buen control de trazabilidad. La carga serd almacenada en un area

determinada e identificada por lote.

Abastecimiento de linea de proceso
El personal procede a abastecer la alinea de proceso colocando las jabas con fruta en

la volcadura de jabas de forma manual para su respectivo lavado de fruta.

Lavado- Desinfectado-Fungicida-tratamiento térmico

Luego de que el Mango sea volcado hacia la faja trasportadora, este pasa por
rodillos, donde ingresaran al area de lavado (duchas) de la maquina para retirar los
residuos adheridos al producto y reducir la carga microbiana del producto
proveniente del campo. Para el tratamiento de la desinfeccién, se desinfectara con
solucion de Acido Peracético (Tsunami) a concentracion de 30-35 ppm. Con un
tratamiento térmico de 50-55°C.La muerte de la larva de la mosca de la fruta se
produce cuando se alcanza los 35°C (113°F) en la pulpa. La larva colapsa por
coagulacion de sus proteinas y ésta es de caracter irreversible. Esto sucede entre los
45 y 55 minutos de iniciado el tratamiento, se utiliza el Proclorax (Fungicida) de 300
ml en una cantidad 200 litros de agua, esta se aplica por duchas aspersores dentro de

la maquina.

Secado |
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Los mangos pasan por unos sopladores de secado por intermedio de un quemado de
aire caliente forzado a una temperatura de 45°C.

Seleccion y clasificacion

La operacion consiste en separar la fruta no exportable de acuerdo a las
especificaciones de calidad del importador que se indica al personal encargado y es

enviada a la zona de descarte con su respectivo rotulo.

Encerado

El encerado artificial de la fruta se realiza con dos objetivos: impedir condiciones
anaerdbicas dentro del fruto y realzar el brillo natural del fruto (otorgado por una
capa de cera natural que se remueve parcialmente en el lavado). EI método aplicado
de la cera en la superficie de los frutos es con cepillos. En este método, se coloca la
emulsion de cera en un tanque de capacidad de 30 litros y es distribuida sobre el
cepillo por medio de un brazo viajero, con el cual se puede controlar el flujo de la
cera, se recomienda mantener el cepillo a la velocidad minima para evitar dafios a

los frutos.

Secado 11

En esta etapa la fruta se traslada en unos rodillos a una secadora de humedad en ella
pasan por sopladores de secado por intermedio de un quemador generador de aire
caliente forzado a T° de 40 a 42°C.

Calibrado
En esta etapa la fruta sera trasportado por la calibradora mediante capachos pasando
por las celdas de peso de cada linea distribuyendo la fruta por las fajas segun el
calibre.

- Calibre 6: 630-720 ¢

— Calibre 7: De 555 a 620 g.

— Calibre 8: De 488 a 555 g.

— Calibre 9: De 425 a 488 g.

— Calibre 10: De 380 a 425 g.

— Calibre 12: De 320 a 380 g.

— Calibre 14: De 280-320 g.
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Empacado y etiquetado.

El empacado se realiza en cajas de 4Kg, abiertas en su parte superior, con una sola
capa de frutas. EI nGmero de mangos por caja varia de acuerdo al calibre del mango.
Los mangos se colocan sin envoltura protectora para facilitar la aireacion y asegurar
un rapido enfriamiento, la totalidad de los frutos de una caja deben ser del mismo
cultivo, el mango que no cumple con la especificacion de calidad de coloca en jabas

y son enviados en a la zona de mercado nacional.

Paletizado.

Las cajas empacadas Yy etiquetadas se van armando en pallets, utilizando parihuelas
tratadas térmicamente certificadas por SENASA de uso exclusivo para exportacion.
En las parihuelas se utilizaran 8 esquineros de pléstico 4 de las cuales seran ubicadas
en la base de la plataforma y 4 en las esquinas con exactitud sin sobresalir de la
parihuela, en cada pallet colocar 14 boxlox en el nivel 7 y en el nivel 14 completado

el pallet se procedera al enzunchado los que van a ser ajustados con 11 zunchos.

Pre-enfriamiento

El pre-enfriamiento se realiza en tuneles que trabajan con un compresor, el cual
descarga flujos de aire frio a una temperatura de 8-9°C. Aqui, el producto recibe un
golpe de frio, pasando de 27 °C (temperatura a la cual sale del &rea de empaque) a
8 0 9°C, y permanece 8 horas en tunel. Cuando no hay aire forzado toma més de 18

horas bajar la temperatura de la pulpa del mango en cuartos frios.

Almacenamiento

El almacenado en frio se realiza para retrasar la maduracién y se lleva a cabo en
camaras con una humedad relativa® de 90-95% y con una temperatura de 7-9°C, para
mangos maduros, y de 10-15°C, para mangos verdes. En estas condiciones se puede

lograr conservar la fruta de 2 a 4 semanas, mientras es embarcada.

Embarque

El transporte para el producto terminado por via maritima se realiza en un vehiculo
refrigerado (reefer), en el que se mantiene las condiciones de temperatura y humedad
recomendadas para su transporte a 9 °C. El reefer viene provisto de dos filtros de

etileno que tiene la funcién de eliminar la acumulacion de etileno dentro de los
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contenedores y desacelerar el nivel de respiracion de la fruta a fin de prolongar su
vida util. Por cada contenedor se coloca dos termo registros para controlar la
temperatura durante su trayectoria, en el primer pallet y en el tltimo. Terminada la
estiba se procede a cerrar bajo la supervision de SENASA y registrar la temperatura
de salida del contenedor. Una vez cerrado el contenedor se coloca los precintos de

seguridad en la puerta.

Normas estandar para exportacién de mango

Un resumen de la norma del CODEX STAN 184 (2005) se presenta en la tabla 2 se
aplica a las variedades comerciales de mangos obtenidos de Mangifera Indica, que
habran de suministrarse frescos al consumidor, después de su acondicionamiento y
envasado. Esta norma excluye a los mangos destinados a la elaboracién de cualquier

producto industrial.

Tabla 2
Resumen de las normas del CODEX para el mango

CODEX STAN 184

Apartado 1: Enteros, exentos de dafios por plagas, manchas y magulladuras.
Calidad Aspecto fresco y consistencia firme.

Apartado 2: Categoria extra (calidad superior), categoria | (buena calidad, con leves
Clasificacion defectos), categoria Il (satisfacen los requisitos minimos y que pueden
tener defectos de forma del fruto y en la cascara)

Apartado 3: A (200-350 g), B (351-550 g), C (551-800 g).

Calibre

Apartado 4: Tolerancias a tomar en cuenta respecto de la clasificacion por
Tolerancia categorias y calibres.

Apartado 5:

Presentacion y Transporte de Frutas y Hortalizas Frescas (CAC/RCP 44-1995)

Apartado 6: Norma General del CODEX para el Etiquetado de Alimentos
Etiquetado Preenvasados (CODEX STAND 1-1985)

Apartado 7: Norma General del Codex para los Contaminantes y las Toxinas
Contaminantes presentes en los alimentos y Piensos (CODEX STAN 193-1995).
Apartado 8: Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-1969)
Higiene y del Cddigo de Préacticas de Higiene para Frutas y Hortalizas Frescas

(CAC/RCP 53-2003).

Cadigo Internacional de Précticas de Recomendado para el Envasado

Fuente: (CODEX STAN 184 2005)
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2.3.  Definiciones conceptuales

- Andlisis de peligros:
Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los peligros y las
condiciones que los originan para decidir cudles son importantes con la
inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del Sistema de
HACCP.

- Controlado:
Condicidn obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los criterios

marcados.

- Controlar:
Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

- Desviacion:

Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

- Diagrama de flujo:
Representacion sistematica de la secuencia de fases u operaciones llevadas

a cabo en la produccion o elaboracién de un determinado producto alimenticio.

- Fase:
Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimentaria,
incluidas las materias primas, desde la produccion primaria hasta el consumo

final.
- Limite critico:
Criterio que diferencia a la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una

determinada fase.

- Medida correctiva:
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Acciodn que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC

indican pérdida en el control del proceso.

- Medida de control:
Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar
un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel

aceptable.

- Peligro:
Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion
en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

2.4.Formulacion de la Hipotesis

2.4.1. Hipotesis general
El disefio de un Plan HACCP (Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) en el proceso de produccion de empacado de mangos fresco refrigerado para
exportacion en la empresa Pachamama Farms S.A.C., permitira identificar peligros

y plantear medidas de control que permitan garantizar la inocuidad del producto.

2.4.2. Hipotesis Especificas

a. Si es posible la realizaciéon de un andlisis de peligro respectivo para todas las
etapas del proceso implicadas en la linea de produccion de empacado de mangos
fresco refrigerado para exportacion en la empresa Pachamama Farms S.A.C. lo
cual permitird obtener un producto de calidad.

b. La identificacion de los puntos criticos de control especificos en linea de
empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion en la empresa
Pachamama Farms S.A.C. permitira reducir los peligros para el consumidor.

c. Laelaboracion de los diferentes formatos de monitoreo de los puntos criticos de
control establecidos a lo largo de todas las operaciones evaluadas en la linea de
empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion en la empresa
Pachamama Farms S.A.C., permitird controlar y verificar la calidad durante el

proceso productivo.



Capitulo 111: METODOLOGIA

3.1.Disefio metodologico

3.1.1. Tipo de investigacion
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La investigacion a realizar es descriptiva al principio, porque comenzard midiendo

varios factores y caracteristicas de la empresa y terminara como investigacion correlacional,

ya que busca responder preguntas o preguntas especificas y medir el grado de relacion entre

las variables.

3.1.2. Nivel de investigacion

De acuerdo a la naturaleza del estudio de la investigacion, retne por su nivel las

caracteristicas de un estudio correlativo pues se trata de medir el grado de asociacion o

vinculacion entre dos o mas variables correspondientes al fendmeno u objeto de la

investigacion, sin establecer relaciones de dependencia.

3.1.3. Disefio

El disefio metodoldgico usado para el trabajo de investigacién se observa en la Figura 3.

Entrevista con el representante de la
empresa

Recoleccion de la informacién

v

areay personal de la
Empresa

Entrevista con los jefes de Aplicacion de la lista de

verificacion de los requisitos de
higiene en planta en base al DS
n°007-98 S.A., CODEX
Alimentarius (2003) y Titulo 21
(FDA. 2015).

v

Aplicacion de la lista de
verificacion documentaria de
los prerrequisitos del sistema

HACCP en base a laRM

N°449-2006/MINSA

Diagnostico de la empresa

Identificacion de aspectos
deficitarios

Propuesta de mejora
[

Disefio y elaboracion de un plan HACCP para la linea de
empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion
en la empresa Pachamama Farms S.A.C
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Figura 3: Secuencia de actividades para el desarrollo del trabajo de
investigacion.

3.1.4. Enfoque

La investigacion presenta un enfoque cuantitativo, ya que se basa en el analisis estadistico
de los datos y luego hace propuestas de interpretacion, es un enfoque mas subjetivo e integral
para el estudio de problemas. Ademas, el analisis se basa en los juicios, ideas y opiniones

del investigador.

3.2. Poblacion y muestra

3.2.1. Poblacion:
La poblacion estd comprendida por los 120 colaboradores de la planta de empacado de
mangos fresco refrigerado para exportacién en la empresa Pachamama Farms S.A.C., como

se indica en la tabla 3.

Tabla 3

Poblacion de colaboradores de la empresa Pachamama Farms S.A.C.
Condicién Cantidad
Administrativos 20
Operarios 100
Total 120

Fuente: Elaboracion propia

3.2.2. Muestra:
La muestra, se determiné mediante la formula estadistica:
Z2 N p q
e2 (N-1)+2Z% p q

n=

Sabiendo que:

: Probabilidad de éxito (50%)

: Probabilidad de fracaso (50%)

: Estadistico z, a un 95% de confianza (1,96)
: Tamafo de la poblacién (120)

: Precision o error maximo admisible (5%)

: Tamario de la muestra

El tamafio de la muestra es el siguiente:
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1.962 120 05 05

n=
0.052 (120—1)+ 1962 05 05
n=291
Ajustando el valor de "n"
0= n 91 _56_51
0T, 4N 91 ~ 186
1+5 il :
N 1+120
3.3. Operacionalizacion de variables e indicadores
3.3.1. Variables Independientes
Variable Dimension Indicadores Instrumento de medicion

¢;Se verifica la calidad de la

i6 Materia L acnica:
Elaboracion  de fima materia prima para el proceso ~Tecnica:
un plan de p productivo? La ?ecnlcz:a utl_llzada en la
Andlisis de investigacion es la
Peligros y ) observacion y la entrevista.
Puntos Criticos _ (Se cuenta con equipos y
de Control Equipos y maquinarias en condiciones Instrumento:
(HACCP) en la  maquinarias  optimas para la produccion?  EJ instrumento utilizado son
Empresa las listas verificacion
Pachamama . Estd capacitado el personal fundamentada en las normas
Farms S.A.C. ¢ pacitado € p de gestion de calidad
Personal para la realizacion de la -
L . especificas.
actividad productiva?
3.3.2. Variables Dependientes
Variables Dimension Indicadores Instrumento de medicion
¢Se realiza un seguimiento
Proceso durante el proceso
Inocui nel productivo productivo? o
Ocur:?eig ¢ Técnica:
proces La técnica utilizada en la
produccion de investigacion es la observacion
empacado de ¢El producto final recibe el 9 o o trait
mangos fresco tratamiento adecuado y la entrevista.
refrigerado para Producto durante su manufactura y su
- ior al e Instrumento:
exportacion en la posterior almacenaje? . -
El instrumento utilizado son las
empresa . e,
listas verificacion fundamentada
Pachamama -
en las normas de gestion de
Farms S.A.C. L . Tee
. ¢Se cumple con la aplicacion calidad especificas
Sistema

del sistema HACCP en la

HACCP
empresa?
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Buenas )
L ¢Se cumple con las Buenas
Préacticas de e
Précticas de Manufactura y
Manufactura y

. Saneamiento en la empresa?
Saneamiento P

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En las instalaciones de la empresa Pachamama Farms S.A.C., se realizara la
recoleccion de la informacion a través de visitas a la planta, aplicacion de la Lista de
Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta y la Lista de Verificacion
Documentaria de los Prerrequisitos del Sistema HACCP, asi como la revision respectiva

de la documentacion de la empresa en las tres etapas.

Como parte de la revisién documentaria interna de la empresa se verificara el
Organigrama de la empresa, Plan de Higiene y Saneamiento, Fichas técnicas del
producto, materia prima, insumos y materiales de envasado, Diagrama de flujo de
manejo post cosecha de mangos fresco refrigerado para exportacion, Registros de

Produccién y de Control de Calidad, asi como Procedimientos e Instrucciones.

En el Tabla 4 se resume los motivos y objetivos de la revision de los documentos

internos.
Tabla 4
Relacion de documentacidén con objetivos de revision
Documento Motivo Objetivo
Conocer la relacion entre Realizar las coordinaciones
Organigrama funC|or_1es oy mvgles de de implementacion  del
comunicacién establecidos por la HACCP con las personas

Diagrama de
Flujo

Procedimientos y
Registros

empresa.

Conocer el manejo post cosecha de
mangos fresco refrigerado para
exportacion

Conocer la  metodologia vy
responsables de la toma de datos.
Conocer los registros que se generan
en la linea de mangos fresco
refrigerado para exportacion

pertinentes.

Analizar cuales son las etapas
criticas en el desarrollo del
Plan HACCP.

Analizar la data histérica de la
empresa.

Buscar mejoras en base a lo
establecido.

Fuente: Elaboracion propia

a. Visita de reconocimiento de la empresa
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Se realizara visitas a planta con la finalidad de entrevistar al Jefe de Produccion y
Aseguramiento de la Calidad para conocer la situacion actual de la empresa, en
cuanto a productos, instalaciones y métodos de trabajo para asi familiarizarse con el
proceso productivo. Las visitas posteriores permitieron evaluar el cumplimiento de

los procedimientos, asi como entrevistar al personal involucrado.

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 basada en el DS
N°007-98-SA (MINSA, 1998) se aplicara mediante observacion directa de las
instalaciones de Pachamama Farms S.A.C., con el fin de determinar el nivel del
estado de la planta en cuanto a Sanidad e Higiene y constatar in situ el cumplimiento
de los requisitos. La lista es de caracter cualitativo y los aspectos que se evaluaron
incluyeron:

- Acceso al establecimiento y almacén de materias primas e insumos

- Area de proceso

- Almacenamiento del producto final

- Otros almacenes - Envases, empaques y rotulados

- Vestuarios y servicios higiénicos

- Condiciones sanitarias generales del establecimiento

- Programa de Higiene y Saneamiento

- Control de las operaciones -Control de procesos

Se determinaré el grado de cumplimiento de los requisitos de la Lista de Verificacion,

asignando a cada pregunta un puntaje de acuerdo a los criterios establecidos en el Tabla 5.

Tabla 5
Escala de puntuacién para poder 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
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Fuente: Tomado de Pola y Palom (1996) citado por Castilla Calle y Jiménez Huamani (2016)

El puntaje total se obtendra sumando los puntajes parciales alcanzados en cada
aspecto evaluado. Con el fin de obtener el nivel de cumplimiento de las condiciones de
higiene en planta en Pachamama Farms S.A.C., dicho valor se expresd en porcentaje y se
calificd empleando las categorias presentadas en el Tabla 6. Asimismo, a partir de los

porcentajes parciales se obtendra el porcentaje de cumplimiento de cada aspecto evaluado.

Tabla 6
Condiciones de higiene de los requisitos evaluados seguin 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 Calle y Jiménez Huamani (2016)

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) se realizara

mediante la revision de los documentos internos de la empresa.

Los aspectos evaluados en la Lista de Verificacion Documentaria de los Prerrequisitos
del Sistema HACCP seréan:

- Aspecto 1: Plan de Buenas Practicas de Manufactura

- Aspecto 2: Programa de limpieza y desinfeccion

- Aspecto 3: Programa de control de plagas

- Aspecto 4: Programa de manejo de residuos solidos

- Aspecto 5: Programa de manejo de residuos liquidos

- Aspecto 6: Programa de capacitacion del personal

- Aspecto 7: Programa de tratamiento de agua

- Aspecto 8: Programa de mantenimiento de instalaciones, equipos y utensilios

- Aspecto 9: Aseguramiento de calidad en el laboratorio
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- Aspecto 10: Programa de trazabilidad
- Aspecto 11: Programa de control de proveedores
Se realizard la calificacion de cada pregunta evaluada empleando los criterios

presentados en el Tabla 7.

Tabla 7
Criterio de puntuacion para los requisitos detallados de la Lista de Verificacion
Documentaria de los Prerrequisitos del Sistema HACCP

Clasificacion de ., .
Descripcién — puntaje

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 Calle y Jiménez Huamani (2016)

Se determinara para cada aspecto evaluado el puntaje parcial y por suma el puntaje
total alcanzado. Con dicho puntaje se obtuvo el porcentaje del nivel de cumplimiento en
funcion a las categorias del Tabla 8. Asimismo, se obtuvo el porcentaje parcial de

cumplimiento por cada aspecto.

Tabla 8
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)

3.4.1. Diagnostico de la empresa
El equipo de trabajo analizara la situacion actual de la empresa en base a las visitas

en planta, los resultados de la aplicacidn de la Lista de Verificacion de los Requisitos de
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Higiene en planta y la Lista de Verificacion Documentaria de los Prerrequisitos del Sistema

HACCP y finalmente la revision documentaria de la empresa Pachamama Farms S.A.C.

3.4.2. ldentificacion de aspectos deficitarios

Tras el andlisis del diagnostico de la empresa, se identificaran los principales
problemas que aquejan a ésta, utilizando para ello las herramientas de calidad: Tormenta de
ideas y Matriz de seleccion de problemas. De la aplicacion de estas dos herramientas se

seleccionard el problema mas agudo por el que pasa la empresa.

3.4.2.1. Tormenta de ideas (Brainstorming)

El uso de esta herramienta permitié identificar los problemas que afectan a la
empresa. Los pasos a seguir fueron de acuerdo a las recomendaciones de Llacsahuanga y
Rosales (2014) citado por Castilla Calle & Jiménez Huamani, (2016) fueron:

a. Fase de generacion

— Se designara un coordinador del equipo.

— Se definira el tema al cual se le aplicara la técnica.

— Se dard la palabra a cada miembro del equipo y se permiti6 una sola idea
por turno.

- Las ideas seran escritas y ubicadas en un lugar visible por todos los
miembros del equipo.

- Las ideas propuestas serviran de base para la elaboracion de otras ideas.

b. Fase de aclaracion

- Seexplicara y discutird cada una de las ideas.
- Se uniran los problemas similares y se depuraron aquello que no
correspondian al objetivo planteado al inicio de la sesion con el consenso

del grupo.

c. Fase de votacion

- Se fijaran valores a cada uno de los problemas sobre la base de un rango de

calificacion ya establecido (Tabla 9). Estos valores seran asignados en
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funcién al grado de incidencia del problema sobre la calidad del producto
terminado.
- El resultado de la votacion se obtendra sumando los valores obtenidos para

cada idea.

Tabla 9
Criterio de asignacion de valores para cada uno de los problemas
Valor Interpretaciones
1 Casi sin importancia
2 Poco importante
3 Regularmente importante
4 Importante
5 Muy importante

Fuente: Chavez et al., (2000) citado por Llacsahuanga Carrasco & Rosales Espinoza(2014)

3.4.2.2.Matriz de seleccion de problemas

Para poder reducir los problemas acaecidos por la empresa y seleccionar
aquellos que causen impacto significativo en la calidad e inocuidad del producto, es
que los problemas priorizados en el paso anterior, seran evaluados mediante la
herramienta Matriz de Seleccion de Problemas recomendado por Ozeki y Azaka

(1992) citado por Contreras (2017), utilizando los siguientes pasos:

a. Establecimiento de criterios de selecciéon

Identificados los problemas en la fase de agrupacion de la tormenta de ideas,
se determinaran los criterios de seleccion de cada uno, tomando en cuenta la
importancia en el funcionamiento de la empresa. Estos criterios a ser utilizados se
generaron de una tormenta de ideas realizada previamente por el personal de la
empresa (Representante de Gerencia y Jefe de Aseguramiento de la Calidad) con la
participacion del equipo de investigacion. Finalmente, los criterios propuestos se

presentan en el Tabla 10. Asimismo, como los criterios propuestos no tienen la
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misma importancia, se le sometié a una votacion a fin de seleccionar los mas

transcendentales.

Tabla 10
Criterios propuestos para evaluar los problemas principales de la empresa
N° Criterio
1 Inversion estimada
2 Tiempo estimado de implementacion
3 Incidencia en la inocuidad del producto
4 Reaccion del personal al cambio

5 Dificultad de ejecucion

Fuente: Chavez et al., (2000) citado por Llacsahuanga Carrasco & Rosales Espinoza (2014)

b. Determinacion de los factores de ponderacion en cada criterio seleccionado

Para determinar los factores de ponderacion que se utilizaran para cada uno
de los cinco criterios seleccionados, se realizara una votacién utilizando la escala que
se muestra en la Tabla 11, el cual fue adaptado de Chavez et al., (2000) citado por

Llacsahuanga Carrasco & Rosales Espinoza (2014)

Tabla 11
Escala de valores para la evaluacion de criterios
Valor Significado
0 No es importante
1 Poco importante
2 Importancia media
3 Altamente importante

Fuente: Chéavez et al., (2000) citado por Llacsahuanga Carrasco & Rosales Espinoza (2014)
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Para obtener el Factor de ponderacién, se obtendra el promedio simple de
cada criterio y se dividird por su valor mas bajo, obteniendo los factores de
ponderacion, como se muestra en la Tabla 12, el cual fue adaptado de Chavez et al.,
(2000) citado por Llacsahuanga Carrasco & Rosales Espinoza (2014)

Tabla 12
Criterios para evaluar las deficiencias principales y sus factores de ponderacion

Factor de

Puntaje  Total Promedio Ponderacion

Criterio

RS RG JP__JAC

Inversion estimada

Tiempo estimado de
implementacion

Dificultad de ejecucion

Reaccion del personal ante el
cambio

Incidencia en la inocuidad del
producto

Donde: RS: Rosario Salazar; RG: Representante de Gerencia; JP: Jefe de produccién; JAC: Jefe de
Aseguramiento de la Calidad.

Fuente: Chéavez et al., (2000) citado por Llacsahuanga Carrasco & Rosales Espinoza (2014)

c. Definicion de niveles de valoracién en cada criterio seleccionado

Los niveles de evaluacion de los cinco criterios seleccionados se estableceran como

se describe a continuacion:

- Inversién Estimada: Este criterio se refiere al valor monetario que debe
invertir la empresa para solucionar el problema en estudio. Se dividira en tres
niveles:

= Alto, con una inversion de > S/.8 000 y un nivel de 1
= Medio, con una inversion de S/.5 000 -S/.8 000 y un nivel de 2

= Bajo, con una inversién de <S/.5 000 y un nivel de 3
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- Tiempo estimado de implementacion: Este criterio indica el tiempo estimado
que le toma a la empresa solucionar el problema. El cual se dividira en tres
niveles:

= Largo, el cual es de més de un afio aproximadamente, con un valor de 1
= Medio, el cual es entre seis meses y un afio, con un valor de 2

= Corto, el cual es menor a seis meses aproximadamente, con un valor de 3

- Dificultad en la ejecucion: Se refiere a las dificultades o contratiempos que pueda
tener la empresa al solucionar el problema, el cual se dividira en tres niveles:
= Alto el cual tendra un nivel de 1
= Medio con un nivel de 2

= Bajo con un nivel de 3

- Reaccion del personal ante el cambio: Este criterio considerard como
reaccionara el personal de la compafia y como puede variar, dependiendo de la
solucién de un problema o deficiencia que finalmente lo refleje en el producto.
Este criterio se dividio en tres niveles:

= Positivo, con un valor de 3
= |ndiferente, con un valor de 2

= Negativo, con un valor de 1

- Incidenciaen la inocuidad del producto: Este criterio considera el impacto de la
solucion del problema sobre la inocuidad del producto y se dividira en tres niveles:
= Alto, con un valor de 3
= Medio, con un valor de 2

= Bajo, con un valor de 1

Con los factores de ponderacion y los niveles de evaluacion, se construira el
formato de la matriz de seleccién de problemas (ver Tabla 13). Usando este
formato, cada miembro del equipo evaluara cada problema en cada criterio,
votando en un solo nivel en cada uno. Para cada problema en cada criterio, el

nimero de votos para cada nivel se multiplicard por su calificacién y factor de
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ponderacion. Luego, se agregaron los valores obtenidos de cada nivel,
obteniendo la puntuaciéon parcial para cada criterio. Finalmente, el puntaje total
de cada problema se obtendré sumando los puntajes parciales de cada criterio y

el que tenga el puntaje mas alto fue elegido como el problema principal.

Tabla 13
Formato de Matriz de Seleccién de Problemas

Factor de Criterio Nivel Problemas
Ponderacion

Problemal Problema2 Problema3 Problema4

Votos PCC Votos PCC Votos PCC Votos PCC

1.3 A=1
Inversion  p=2
estimada

B=3

11 L=1

Tiempo =2
estimado
C=3

1.5 A=1

Dificultad
de M:2
gjecucion  g-3

1.0 . P=3
Reaccion

del 1=2
personal al
cambio  N=1

1.3 Incidencia A=3

enla
inocuidad M=2
del _
producto B=1

Puntaje Total

PCC: Puntaje Parcial por Criterio

Fuente: Chavez et al., (2000) citado por Llacsahuanga Carrasco & Rosales Espinoza (2014)

3.4.3. Propuesta de mejora
Basados en los resultados de la aplicacion de la Matriz de Seleccidn de Problemas se

planteara las propuestas de mejora:
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Disefio y Elaboracion de un Plan HACCP para la linea de empacado de mangos

fresco refrigerado para exportacion.

3.4.4. Metodologia para el disefio y elaboracion de un plan HACCP para la linea de
empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion en la empresa

Pachamama Farms S.A.C.

Para la elaboracion del Plan HACCP se utilizd6 la metodologia detallada a

continuacion, que comprenden los siguientes pasos:

Paso 1: Formacion del equipo HACCP
Se formara un equipo multidisciplinario, compuesto por personal de

Pachamama Farms S.A.C., y el equipo ejecutor del trabajo de investigacion:

- Jefe de Aseguramiento de la Calidad

- Gerente General

- Jefe de Produccion

— Colaborador de la linea de empacado de mangos fresco refrigerado para
exportacion

- Supervisor de mantenimiento

Paso 2: Descripcion del producto y uso esperado
La descripcion del producto y su uso esperado se presentaran de manera
completay formal, indicando lo siguiente: nombre del producto, ingredientes,
caracteristicas fisicoquimicas, caracteristicas microbioldgicas, formas de
consumo Yy poblacién objetivo, empaque y etiquetado, presentaciones; asi

como la vida util y las condiciones de almacenamiento.

Paso 3: Determinacion de la aplicacién del sistema
El equipo HACCP definira los términos de referencia o enfoque para
desarrollar el Sistema HACCP en el manejo posterior a la cosecha de mangos
refrigerados frescos para exportacion, desde la recepcion de la materia prima

hasta el envio del producto terminado.
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Paso 4: Elaboracion del diagrama de flujo
Se elaborara un diagrama de flujo que contemple las fases del proceso desde
la recepcién de la materia prima hasta el producto terminado, definiendo sus

parametros en cada una de sus etapas.

Paso 5: Verificacion “in situ” del diagrama de flujo
Se realizard una verificacion in situ (realizada por el equipo HACCP) del
proceso con respecto al diagrama de flujo presentado, esta verificacion se
realizard con el personal responsable de la produccion y el responsable del
control de calidad.

Paso 6: Enumeracion de los peligros posibles relacionados con cada etapa,
realizacion de un andlisis de peligros y determinacion de las medidas
para controlar los peligros identificados.

El equipo de HACCP enumerara todos los peligros fisicos, quimicos y
bioldgicos que se pueden esperar que ocurran en la materia prima, entregas,
materiales de empaque y cada paso del proceso. En cada uno de los peligros
identificados, se estableceran las causas y sus respectivas medidas

preventivas para su control.

Paso 7: Identificacion de los puntos criticos de control (PCC)
La herramienta conocida como arbol de decision para las materias primas y

los pasos del proceso se utilizara para determinar los PCC.

Paso 8: Establecimientos de los limites de control (LCC) para cada PCC
Se estableceran limites criticos para garantizar que un PCC controle
efectivamente un peligro. Estos limites se establecen sobre la base de

estandares, revision de literatura y datos de la compafiia.

Paso 9: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
Los criterios de monitoreo se estableceran en relacion con los PCC para
proporcionar informacion oportuna para hacer las correcciones. Esto permitid

controlar el proceso sin romper los limites criticos.
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Paso 10: Establecimiento de las medidas correctivas
Se formularéan acciones correctivas especificas para cada PCC en el sistema
HACCP, para corregir cualquier desviacién que pueda ocurrir, esto asegurara
que el PCC esté nuevamente bajo control. Ademas, se asignan los

responsables de estas acciones.

Paso 11: Establecimiento de procedimientos de verificacion
Se estableceran procedimientos para verificar que el Sistema HACCP

funcione correctamente.

Paso 12: Establecimiento de un sistema de registro y documentacion
Se elaborara una serie de registros y procedimientos relacionados con el
Sistema HACCP.

Técnicas a emplear

En la Elaboracion del plan HACCP para el Proceso de produccion de empacado de
mangos fresco refrigerado para exportacién en la empresa Pachamama Farms S.A.C.
Se utilizaran diversos documentos y materiales de informacion técnica y operativa

de la planta, que incluyen:

a. Materiales de informacién referidos a la organizacion y operacion en
planta.
- Organigrama de la empresa Pachamama Farms S.A.C

- Documentos de la empresa: Formatos y Registros (anexo 7 al anexo 14)

b. Materiales de informacidn técnica sobre elaboracion y aplicacion del plan
HACCP y normatividad existente.
— Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP)
y Directrices para su aplicacion, anexo al CACIRCP-1 (1969), Rev. 3
(1997).
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- Reglamento sobre Vigilanciay Control Sanitario de Alimentos y Bebidas.
Decreto Supremo N° 007-98-SA.

— Resolucion Ministerial N° 615-203-SA/DM. Criterios Microbioldgicos
de Calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo
humano.

- Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria DS N° 004-2011 AG

3.4.5. Descripcion de los instrumentos
Para obtener la informacion necesaria para la correcta implementacion del plan
HACCP en Empresa Pachamama Farms S.A.C; Se utilizaran los siguientes

instrumentos de investigacion:

a. Encuestas: Este método consiste en obtener informacion de los sujetos de

estudio, proporcionada por ellos, sobre opiniones y actitudes.

b. Entrevistas: Es la comunicacion establecida entre el investigador y el sujeto de
estudio a fin de obtener respuestas verbales a las interrogantes planteadas sobre

el problema propuesto.

c. Cuestionarios: Método destinado a obtener respuestas sobre el problema en
estudio, directamente por las personas que lideran y colaboran en el Sistema de

Gestion de la Calidad en Pachamama Farms S.A.C.

Estos métodos se utilizardn porque son los méas conocidos, faciles de aplicar y le
permiten obtener informacion concreta y directa de las personas involucradas en

nuestro Programa de Implementacién de HACCP.

3.5. Técnicas para el procesamiento de la informacién
La informacion de las bases tedricas se va a extraer mediante el caso de los métodos
analiticos — deductivo. A partir de toda la documentacion e informacion teérico —
técnica y del diagndstico integral de la empresa, organizacion, funcionamiento y
operacion, se lograra establecer las pautas para la elaboracién del plan HACCP.
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Capitulo IV: RESULTADOS

1.3. Entrevista con el representante de la empresa

El equipo se entrevistd con el Gerente General de la empresa Pachamama Farms
S.A.C., el cual demostro gran interes en la realizacion del presente trabajo de investigacion.
En dicha reunion, el representante de la empresa se comprometié a brindar su apoyo y
facilidades mediante la asignacion de un ambiente y herramientas de trabajo, acceso sin
ninguna restriccion a las instalaciones de la Planta y documentacion de la empresa. El Jefe
de Aseguramiento de la Calidad brindoé las facilidades necesarias para la recopilacion de la
informacion requerida; asi mismo se establecio el cronograma de actividades (visitas,
entrevistas, avances, etc.). Producto de la entrevista con la Gerencia General se obtuvo los

antecedentes de la empresa.

1.4. Antecedentes de la empresa Pachamama Farms S.A.C

Pachamama Farms S.A.C., fue fundada el 10 de diciembre del 2014, registrada
dentro de las sociedades mercantiles y comerciales como una sociedad anénima cerrada su
direccion fiscal se encuentra en la Av. Roosevelt nro. 5790 interior 403 Urbanizacion San
Antonio en Lima/ Lima / Miraflores y la planta donde se realizara la presente investigacion

se ubica en parcela A, sin nimero predio Parales Valle Medio Tambo grande. Piura.

Inicio sus actividades econdmicas el 01 de enero del 2015, tiene por objeto dedicarse
al procesamiento y exportacion de mangos fresco refrigerado para exportacién, por tanto,
cuenta con una planta empacadora: Se encuentra ubicada en Cieneguillo Centro Sullana,
provincia de Sullana. Departamento de Piura. La estructura organizacional de la empresa

Pachamama Farms S.A.C. se detalla en la Figura 4.
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Figura 4: Organigrama de la empresa Pachamama Farms S.A.C

Fuente: Pachamama Farms S.A
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1.5. Recopilacion de informacion y diagndéstico de la empresa

4.3.1. Aplicacion de la lista de verificacion de requisitos de higiene en planta y el

reglamento de inocuidad Agroalimentaria

La compafiia obtuvo 74 de 89 puntos, lo que equivale al 83,15% de los requisitos, lo que lo
califica como Regular de acuerdo con los criterios descritos en la Tabla 6.

La Tabla 14 muestra los resultados consolidados de la aplicacion de esta lista de

verificacion.

Tabla 14
Resultados de la Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta segin
los requisitos

° : Puntaje Pl{n'gaje
N Aspectos Considerados Alcanzado Méaximo %
Alcanzable

1 Establecimiento 23,5 31 75,81
1.1 Exterior del Edificio 2,25 4 56,25
1.2 Interior del Edificio 21,25 27 78,80
1.2.1 Interior del Edificio - Disefio 5 7 71,43
1.2.2 Interior del Edificio - Calidad del Aire 2.25 3 75,00
1.2.3 Interior del Edificio - Luces 2,5 3 83,33
1.2.4 Interior del Edificio - Desechos 3,25 5 65,00
1.2.5 Interior del Edificio -Instalaciones Sanitarias 6,5 7 92,86
196 IIEIEEELOc:sdeI Edificio - Area de Limpieza de 175 5 87,50
2 Agua 3,5 4 87,50
3 Mantenimiento 2,25 3 75,00
4 Limpieza y sanitizacion 3,75 4 93,75
5 Personal 4,5 5 90,00
6 Proveedores y recepcion de mercaderia 2,5 3 83,33
7 Almacenamiento 11 12 91,67
8 Area proceso 6,5 8 81,25
9 Transporte 3 3 100,00
10 Capacitacion 3,75 4 93,75
11 Uso de productos quimicos 3,5 5 70,00
12 Control de plagas 4,25 5 85,00
13 Envases, empaques y rotulado 2 2 100,00

TOTAL 74,00 89,00 83,15




41

8 8 m Establecimiento
o o
2 ~ S B =t
5 8,35 ma g u qua
- m» o Q S o L
& 2 Y 0 b Mantenimiento
] = e ©

75.81
75.00

m Limpieza y sanitizacion

70.00

m Proveedores y recepcion

Almacenamiento

%

m Personal

m Area de proceso
H Transporte

m Capacitacion

m Uso de productos quimicos

] m Control de plagas
PUNTOS DE VERIFICACION

ASPECTO = Envases, empagues y rotulado

Figura 5: Nivel de Cumplimiento de la Lista de Verificacién de los Requisitos de Higiene en
Planta.

A continuacion, se detallan los aspectos analizados en la lista de verificacion aplicada:

a.

b.

C.

Establecimiento.

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto en general fue de 75,81 por ciento. El
establecimiento se encuentra ubicado alejado de focos de contaminacion como
monticulos de desperdicios, canales contaminados entre otros. Asimismo, las areas
se encontraron separadas y rotuladas adecuadamente. La planta cuenta con inodoros,
duchas, urinarios y lavaderos en buen estado y en la cantidad correspondiente segun

la reglamentacion vigente.

Agua
El establecimiento utiliza agua de pozo el cual es evaluado peridédicamente desde el
punto de vista microbioldgico, quimico y fisico, se controla diariamente los partes

por millon de cloro.

Mantenimiento
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El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 75 por ciento. Se observé que
los equipos en contacto con el mango se encuentran en buenas condiciones de

conservacion y es de un material adecuado.

Limpieza y sanitizacién

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 93,75 por ciento. Durante las
visitas del establecimiento se evidencid el programa de limpieza y desinfeccion, los
implementos de limpieza son especificos para cada area, ademas de ellos se observé
que los métodos y las frecuencias son adecuados ya que la los ambientes se

encontraban en buenas condicione de limpieza.

Personal

El personal estable es capacitado con cierta frecuencia, y el personal temporal es
sometido a una induccion, con el fin de que pueda cumplir correctamente sus
funciones. Se requiere un mayor control en cuanto al ingreso a planta del personal
administrativo, ya que no entra correctamente uniformado. Es por todo esto que el

porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 90 por ciento.

Proveedores y recepcion de mercaderia

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 83,33 por ciento, debido a que
el establecimiento cuenta con un programa de evaluacion de proveedores que viene
implementandose correctamente, sin embargo, existen ciertos problemas en el area
de recepcion donde el area de calidad inspecciona y controla la materia prima para
ver si esta en buen estado y si los envases presentan defectos que pudieran influir en

el producto final.

Almacenamiento

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 91,67 por ciento. Se verifico
las condiciones de almacenamiento de materia prima, envases y productos
terminados en el cual se evidencio que existen zonas para la ubicacién de productos,
ademas estos se encuentran con su rétulo respectivo para aplicar el sistema FIFO, se
evidencio que los ambientes se encontraban en buenas condiciones de limpieza, libre

de humedad y de productos quimicos que pudieran contaminar los alimentos.



43

Area Proceso

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 81,25 por ciento, ya que durante
las visitas el area de proceso se encontraba limpia, tiene un flujo nitido, el secador
cuenta con dispositivos que permite controlar la etapa de secado del proceso, ademas
en las salas de procesos no hay materiales extrafios, los equipos en desuso se
almacenan en un ambiente distinto al area de proceso y las superficies de contacto

con los alimentos se encuentran limpias y aseadas.

Transporte

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 100,0 por ciento, ya que se
observo que los vehiculos de transporte son inspeccionados para verificar las
condiciones de higiene de los transportes. Ademas, para que las actividades de carga
y descarga de productos sean realizadas de manera que se evite la contaminacion de

alimentos.

Capacitacion
El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 93,75 por ciento, ya que la
empresa cuenta con un programa de capacitacion y el personal ha sido entrenado para

reconocer cualquier peligro relacionado a la seguridad de los alimentos.

Uso de productos quimicos
El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 85,0 por ciento, se observé que

los productos quimicos estan ubicados en un ambiente exclusivo.

Control de Plagas
El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 70,0 por ciento, durante las
visitas se observo que el establecimiento cuenta con un programa de control de

plagas, sin embargo, este no es efectivo ya que se observé la presencia de palomas.

. Envases, empaque y rotulado.
El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 100,0 por ciento, ya que se
observo que el empaque cuenta con el rétulo correspondiente y necesario para la

exportacion.
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4.3.2. Aplicacion de la lista de verificacion documentaria de los prerrequisitos del sistema
HACCP

En el Tabla 15 y Figura 6, se muestran los resultados consolidados de la lista de
verificacion documentaria antes mencionada, la cual permitié evaluar los procedimientos y
programas de la empresa Pachamama Farms S.A.C. en cuanto a la inocuidad.

La empresa obtuvo un puntaje de 67 de 84 puntos equivalentes al 79,76 por ciento
de cumplimiento de requisitos, que la califica en el nivel requiere mejora segun el criterio
descrito en el Tabla 8. Los aspectos con menor puntaje fueron: Plan BPM, programa de
mantenimiento de instalaciones, equipos y utensilios, aseguramiento de calidad en el

laboratorio y programa de trazabilidad.

Tabla 15
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 ) ) o
Méaxim Obtenido Cumplimiento

1. Manual de Buenas Préacticas de Manufactura 6 5 83.33
2. Programa de Limpieza y Desinfeccion 10 9 90.00
3. Programa de Control de Plagas 10 8 80.00
4. Programa de Manejo de Residuos 8 7 87.50
5. Programa de Capacitacion del Personal 10 7 70.00
6. Programa de Tratamiento de Agua 8 7 87.50
7. Programade mantenimiento de instalaciones y 10 5 50.00
8. Aseguramiento de calidad en el laboratorio 8 5 62.50
9. Programa de Trazabilidad 6 6 100.00
10. Programa de Control de Proveedores 8 8 100.00

Puntaje Total 84 67 79.76
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Figura 6: Nivel de Cumplimiento de la Lista de Verificacion Documentaria de los

Prerrequisitos del Sistema HACCP adaptado de la RM 449-2006 (MINSA 2006).

A continuacion, se detallan los aspectos analizados en la lista de verificacién documentaria

de los prerrequisitos del sistema HACCP:

a. Manual de Buenas Practicas de Manufactura

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 83,33 por ciento. A pesar de

encontrarse documentado e implementado, no se evidencié que la empresa haya

incluido planes de mejora en BPM en donde se indique las acciones a tomar,
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responsables y plazos de implementacion de oportunidades de mejora identificadas por

el uso de listas de verificacion con frecuencia determinadas previamente en el manual.

Programa de Limpieza y desinfeccion

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 90,0 por ciento. Se evidencio que
la empresa ha definido sus objetivos, alcances y responsables, ademas de ello cuenta
con procedimientos por zonas Yy actividades, los cuales se controlan, registran y
verifican tal cual indica el articulo 11 de la RM 449-2006 (MINSA 2006). Sin embargo,
se observé que la empresa no cuenta con las fichas técnicas, autorizaciones sanitarias y
la verificacion de la eficacia de los quimicos que se estan empleando, asi como pruebas

de principio activo.

Programa de control de plagas

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 80,0 por ciento, la empresa
cuenta con su Programa de Control de Plagas en el cual han definido sus objetivos,
alcances y responsables, ademas, se controla y registra constantemente. Sin embargo,
durante la inspeccién a la planta se evidencio que este programa no es eficaz, ya que
no se han planificado actividades de prevencion debido a la deficiencia de
infraestructura de la planta. Asimismo, no se cuenta con la documentacion
correspondiente de los quimicos empleados, cabe indicar que esto es solicitado en el
articulo 11 de la RM 449-2006 (MINSA 2006).

Programa de manejo de residuos

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 87,50 por ciento, ya que la
empresa cuenta con un Programa de manejo de residuos bien implementado y se
mantienen los registros correspondientes.

Programa de capacitacion del personal

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 70,0 por ciento. Se observo un

Programa anual de capacitacion el cual incluye los temas indicados en el articulo 12
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de laRM 449-2006 (MINSA 2006), sin embargo, no se pudo comprobar la experiencia

del personal encargado en la capacitacion.

Programa de tratamiento de agua

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 87,50 por ciento debido a que el
Programa de Tratamiento de Agua no ha incluido el uso que se le dara, sin embargo,
se ha considerado los objetivos, el alcance, la frecuencia y los responsables de realizar

dicha actividad.

Programa de mantenimiento de instalaciones y equipos.

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 50,0 por ciento, debido a que no
se cuenta con toda la informacion referente a los equipos, ademas no se ha considerado
un cronograma de mantenimiento preventivo de las instalaciones y equipos segun lo
indicado en 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 Pert (MINSA), 1998).

Aseguramiento de la calidad en el laboratorio

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 62,50 por ciento, el
establecimiento no ha considerado el objetivo, alcance y responsable del Laboratorio,
asi como también no se ha definido las funciones del personal lo que dificulta la
realizacion de tareas al momento de evaluar la calidad de la materia prima, estos
aspectos se han considerado segun el articulo 10 inciso d y articulo 12 de la RM 449-
2006 (Ministerio de Salud del Pert (MINSA), 2006).

Programa de trazabilidad

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 100,0 por ciento, ya que la
empresa cuenta con un procedimiento para realizar la rastreabilidad de los productos
que es efectivo al estar los productos bien rotulados segun indica el articulo 14 de la
RM 449-2006 (MINSA 2006).
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J. Programa de control de proveedores

El porcentaje de cumplimiento en este aspecto fue de 100,0 por ciento, ya que la
empresa cuenta con un Programa de Control de Proveedores el cual estd en
implementacion y al momento de recepcionar la mercaderia es evaluada para su
posterior almacenamiento. Sin embargo, no se cuenta con toda la documentacion de
las caracteristicas de las de algunos productos quimicos y envases segun lo indica el
articulo 10 inciso d de la RM 449-2006 (MINSA 2006).

4.3.3. Diagnéstico de la empresa

Teniendo en cuenta la informacidn recolectada y los resultados obtenidos en la
aplicacion de la Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta, asi como la
Lista de Verificacion Documentaria de los Prerrequisitos del Sistema HACCP se determind
que la empresa Pachamama Farms S.A.C., opera en buenas condiciones de inocuidad
requiriéndose determinar los aspectos deficitarios con la finalidad de elaborar la propuesta

de mejora para dicha empresa.

4.3.4. ldentificacion de aspectos deficitarios

Con la informacién recolectada y los resultados obtenidos de la aplicacion de la lista
de verificacion de los requisitos de higiene en planta DS 007-98/SA (MINSA 1998) y
reglamento de inocuidad agroalimentaria D.S. N° 004-2011-AG (MINAG 2011); asi como
la lista de verificacion documentaria de los prerrequisitos del plan HACCP adaptada de la
RM 449-2006 (MINSA 2006) se identificaron y priorizaron los principales problemas que
aquejan a la empresa Pachamama Farms S.A.C. para lo cual se utilizé las siguientes

herramientas de calidad:
4.3.5. Tormenta de Ideas (Brainstorming)
a. Fase de generacion

En esta fase se genero una lista de problemas identificados en la empresa, los cuales

se muestran en la Tabla 16.
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Tabla 1
Rzgu?tago de la tormenta de ideas en la empresa Pachamama Farms S.A.C.
N° Problemas identificados
1 Su programa de control de plagas no es efectivo.
2 Falta de inversion en infraestructura.
3 El establecimiento no cuenta con un plan HACCP.
4 Falta de estandarizacion a los procesos de empacado de mangos fresco
5 Falta de control de los proveedores.

El establecimiento no cuenta con un sistema de inocuidad que permita asegurar los

6 productos.

7 Falta de comunicacion entre las &reas de la empresa.

8 El manual de BPM, POES y POE recién se estan implementando.

9 Falta de interés del personal en la inocuidad de los productos.

10 Falta de apoyo de la alta direccion y jefe de planta.

11 Falta de compromiso de inocuidad por parte de la alta direccion.

12 El personal no se siente identificado con la empresa.

13 El control de calidad es correctivo y no preventivo.

14 Falta de atencion de quejas de los clientes sobre el producto terminado.

15 Falta de especificacion en el MOF.

16 Ausencia de mantenimiento preventivo.

17 Falta documentar procedimientos de manejo de productos quimicos.

18 Falta de interés de la gerencia.

19 Falta de control en la materia prima.

20 Falta de un personal constante para la limpieza de la planta.

21 Falta de capacitacion del personal.

22 Falta de comunicacion entre produccion, calidad y logistica.

23 Ausencia de un programa de calibracion de equipos.

24 No se aplican herramientas estadisticas para el control del proceso y la capacidad del
proceso.

25 Falta de auditorias internas.

b. Fase de aclaracion
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Se aclararon y discutieron cada uno de los problemas encontrados en la tabla 16,
luego se agruparon los problemas similares con el consenso del equipo y se obtuvieron 4
problemas agrupados, que se muestran en la Tabla 17.

Tabla 17
Resultado de la aclaracion y agrupacion de problemas identificados

Problemas agrupados Problemas identificados

1 Escaso compromiso de la gerencia y del personal de la

empresa en temas de calidad. 2,7,9.1011,12,18y 22

2 No se usan los controles estadisticos en los procesos. 24
3 Sistema de aseguramiento de calidad deficiente 1,3,45,6,8,17,19,20,21 y 25.
4 La empresa no se orienta a la prevencion. 13,16y 23

c. [Fase de votacién

En la tabla 18 se muestra los resultados de la aplicacion de la técnica multi votacion
los valores de puntuacion flucttan de 1 a 5 (casi sin importancia y muy importante) segun
lo mencionado en la Tabla 9.

Tabla 18
Resultado de la seleccién de problemas en la fase votacion
Fase de votacion Calificacion
Problemas SA G Jrp Jc TOT
1 Escaso compromiso de la gerencia y del 4 4 3 4 15
personal de la empresa en temas de calidad.
2 Deficiencia en el control de los procesos. 5 5 5 3 18
3 Sistema de aseguramiento de calidad 4 4 5 5 18
4 La empresa no se orienta a la prevencion. 4 4 4 5 17

Donde: SA: Rosario Salazar Albino; GG: Representante de Gerencia; JP: Jefe de produccion; JC:

Jefe de Calidad

Luego de calcular el puntaje total para cada problema, se seleccionaron los 3

problemas que tuvieron el puntaje mas alto, que se muestran en el Tabla 19.

Tabla 19
Problemas seleccionados que obtuvieron puntaje mas alto

N° Problemas

1 Deficiencia en el control de los procesos.




o1

2 Sistema de aseguramiento de calidad deficiente.
3 La empresa no se orienta a la prevencion.

4.3.6. Matriz de seleccion de problemas

En a la Tabla 20 se presentan los resultados obtenidos al aplicar la herramienta matriz de
seleccion de problemas. Aqui se observa que el problema que obtuvo mayor puntaje fue:

Problema: Sistema de aseguramiento de calidad deficiente



Tabla 20
Resultado de la matriz de seleccion de problemas de la empresa Pachamama Farms S.A.C.
Problemas
o Criterio Factor d_e, Nivel Problema 1 Problema 2 Problema 3
N ponderacion
Votos PCC Votos PCC Votos PCC
A 1 2 2 1 1 2 2
1 Inversion estimada 1.3 M 2 2 4 7.8 2 4 10.4 1 2 9.1
B 3 0 0 1 3 1 3
; ; L 1 0 0 2 2 3 3
Tiempo estimado e
e ., ) 12.1 7.7 )
2 planificacion e implementacién 11 M 2 ! 2 1 2 1 2 53
C 3 3 9 1 3 0 0
o o A 3 3 9 3 9 4 12
3 Incidencia en la inocuidad del 15 M 5 1 5 165 1 ) 16.5 0 0 18
producto
B 1 0 0 0 0 0 0
3 P 3 1 3 3 9 2 6
4 Reacglon del personal al 1 | 2 1 ’ 7 1 ) 1 1 ) 9
cambio
N 1 2 2 0 0 1 1
A 1 2 2 2 2 3 3
5 Dificultad de ejecucién 1.3 M 2 2 4 7.8 1 2 9.1 1 2 6.5
B 3 0 0 1 3 0 0
Puntaje Total 51.2 54.7 48.1

Problema 1: Deficiencia en el control de los procesos.

Problema 2: Sistema de aseguramiento de calidad deficiente

Problema 3: La empresa no se orienta a la prevencion.
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4.3.7. Diagrama de Ishikawa (causa- efecto)

El problema con el mayor puntaje obtenido de la matriz de seleccion se analiz6 mediante el

diagrama causa efecto como se muestra en la Figura 7:

a.

e.

f.

Mano de obra
Queja de producto
- Poca capacitacién y concientizacion al personal
- Uso incorrecto de la indumentaria de trabajo
Materiales
Falta material a tiempo
- Demora en compras
Material fuera de especificacion
- Variedad de proveedores
No existe Trazabilidad
- Falta de documentacion
Metodologia
Falta de control de proceso
- Deficiencia al registrar los pardmetros de elaboracién
No hay método de programacién
- [Falta capacitacion
Falta implementar HACCP
- Falta capacitacion
Medicion
- Requerimientos no planificados
- Inspeccion de Control de Calidad tardia y largas
- Porcentaje de retrasos
Medio ambiente
- Falta de iluminacion
— No existe un sistema de acciones preventivas
Maquinaria
Paradas inesperadas de maquinas
- Falta de plan de Mantenimiento
Falta de Maquinarias para la produccién

— Falta de recursos



Material

Falta material a
tiempo

Demoraen

compras

No existe
Trazabilida

o

Falta de
documentacion

Mala
distribucién
planta

¥

Material fuera de
especificacion

X

Variedad de
proveedores

Falta de
iluminacién
adecuada

Medio ambiente

Magquina Mano de obra

Personal
rotativo

Falta de Maquinarias —

para la produccion

—

Falta de recursos
Tiempo
improductivo

Paradas Falta de Espera de materia
inesperadas capacitacion a los '\ Prima de operacion
de maquinas operarios anterior

Falta de plan de

Mantenimiento Sistema de

aseguramiento
de calidad
deficiente

Falta de control

de proceso
retrasos im IFaIta —
p emeny.
\ H ACCP ar

Deficiencia al registrar los
parametros de elaboracion

Inspeccion de
C.C.tardiay

largas Falta
capacitacion

Requerimientos no
planificados

\—

No hay método de
programacion

\ Falta

capacitacion

Medicién Método

Figura 7: Diagrama de Ishikawa Sistema de aseguramiento de calidad deficiente
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4.3.8. Propuesta de mejora

En base a los problemas obtenidos en la Tabla 21, Se determiné que el problema
principal fue “Sistema de aseguramiento de calidad deficiente” por lo que se establecié la
propuesta de mejora del Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control-HACCP
para la linea de empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion con el fin de

garantizar la inocuidad del producto.

4.3.9. Elaboracién del plan HACCP para la linea de empacado de mangos fresco

refrigerado para exportacion

Se realizo el disefio de un Sistema HACCP para la linea de empacado de mangos
fresco refrigerado para exportacion, a través de la elaboracion de Plan HACCP, con el fin de
realizar un control apropiado de la inocuidad en la produccion de dicho producto en la

empresa.

El Plan HACCP para la linea de empacado de mangos fresco refrigerado para
exportacién se presenta en el Anexo 7. Dicho plan 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).

El plan HACCP elaborado se presenta en el Anexo 7. En este podemos ver que se
establecio dos Puntos Criticos de Control (PCCs), los cuales se detallan a continuacion: el
primero en la etapa de recepcion de la materia prima y el segundo en el lavado y desinfeccion
de la materia prima. El peligro encontrado en la etapa de recepcién de la materia prima fue
la Presencia de metales pesados y de residuos de pesticidas y en la etapa de lavado y
desinfeccion sobrepasar los Limites Maximos Recomendados de pesticidas y presencia de

metales pesados. Y Sobrevivencia de coliformes como: Salmonella y Escherichia Coli.
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Capitulo V: DISCUSION. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.Discusién

Lo mostrado en la Tabla 14 es un consolidado obtenido del Anexo 1 donde se
muestra los resultados de la aplicacion de la lista de verificacion segin los requisitos de
higiene en planta y reglamento de inocuidad agroalimentaria, elaborado en base al D.S. 007-
98/SA (MINSA 1998) y D.S. N° 004-2011-AG (MINAG 2011) respectivamente.

Segun el articulo 40 del DS 007-98 (MINSA 1998), indica que en la fabricacion de
alimentos y bebidas sélo se utilizara agua que cumpla con los requisitos fisico-quimicos y
bacteriologicos para aguas de consumo humano sefialados en la norma que dicta el Ministerio
de Salud. Asimismo, se indica que las fabricas se abasteceran de agua captada directamente
de lared pablica o de pozo y los sistemas que utilice para el almacenamiento del agua deberan

ser construidos, mantenidos y protegidos de manera que se evite la contaminacion del agua.

Segun el DS 007-98 (MINSA 1998) articulo 37 dice: “el equipo y los utensilios
empleados en la manipulacion de alimentos, deben estar fabricados de materiales que no
produzcan ni emitan sustancias toxicas ni impregnen a los alimentos y bebidas de olores o
sabores desagradables; que no sean absorbentes; que sean resistentes a la corrosion y sean

capaces de soportar repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion”.

Segun 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 area de fabricacion deben ser de uso

exclusivo de la misma. Dichos implementos no podran circular del area sucia al area limpia”.

El DS 007-98, articulo 77 indica que “los procedimientos de carga, estiba y descarga

deberan evitar la contaminacion cruzada de los productos”.

El Codex Alimentarius (2003), Seccion 8 indica que los medios de transporte y los
recipientes para alimentos deberdn mantenerse en un estado apropiado de limpieza, reparacion

y funcionamiento.
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Segun el Codex Alimentarius (2003), Seccion 10, todo el personal debera tener
conocimiento de su funcién y responsabilidad en cuanto a la protecciéon de los alimentos
contra la contaminacion o el deterioro. Asimismo, quienes manipulan alimentos deberan tener

los conocimientos y capacidades necesarios para poder hacerlo en condiciones higiénicas.

En el DS 007-98, articulo 85 indica que el personal debe recibir capacitacion en
higiene de alimentos basada en las Buenas Practicas de Manipulacion. Ademas, dicha

capacitacion debe ser continua y de caracter permanente.

Segun el item 6.1.1 del Codex Alimentarius (2003), los productos quimicos de
limpieza deberan manipularse y utilizarse con cuidado y de acuerdo con las instrucciones del
fabricante y almacenarse, cuando sea necesario, separados de los alimentos, en contenedores

claramente identificados, a fin de evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos.

Sin embargo, se evidencio que el establecimiento no ha realizado las validaciones de
los productos quimicos empleados. Segun El Titulo 21 CFR Sub parte B 110.35, los agentes
de limpieza y desinfeccidn tienen que estar libre de microorganismos no deseables y tiene que
ser seguros y de uso adecuado acorde a las condiciones necesarias. EI cumplimiento del
articulo 63 este requisito se puede verificar por cualquier manera efectiva incluyendo la
compra de estas substancias bajo la garantia o certificado de garantia o certificado de un
proveedor o andlisis de estas substancias para determinar si son o no contaminacién (FDA

2015). Por lo que se debe solicitar la informacion pendiente a los proveedores.

Segun el DS 007-98 articulo 57, los establecimientos deben conservarse libres de
roedores e insectos. Ademas, indica que deben adoptarse las medidas que impidan el ingreso
al establecimiento de animales domésticos y silvestres (MINSA 1998). Por ello el

establecimiento debera revisar sus procedimientos para tener métodos mas eficaces.

Segun el articulo 118 del DS 007-98 el envase que contiene el producto debe ser de
material inocuo, estar libre de sustancias que puedan ser cedidas al producto en condiciones
tales que puedan afectar su inocuidad y estar fabricado de manera que mantenga la calidad

sanitaria y composicién del producto durante toda su vida atil (MINSA 1998)
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En las etapas establecidas como PCCs en el Plan HACCP para la linea de empacado

de mangos fresco refrigerado para exportacion, el control de presencia de metales pesados y

de residuos de pesticidas en la materia prima (en la etapa de recepcion de materia prima) y

sobrevivencia de coliformes como: Salmonella, Escherichia Coli. (En la etapa de lavado y

desinfeccion) son de principal importancia dado que el mango refrigerado es rigurosamente

controlado en estas dos etapas pues las medidas de control planteadas son preventivas, sino se

cumplen rigurosamente el peligro no podra ser controlado.

5.2.Conclusiones

1.

2.

En la aplicacion de la Lista de Verificacion de requisitos de higiene en la linea de
produccion de empacado de mangos fresco refrigerado para exportacion en la
Empresa Pachamama Farms S.A.C.obtuvo un puntaje de 74 sobre 89, que equivale
a un 83,15 por ciento obteniendo un nivel de condiciones higiénicas equivalente a

“Regular”, lo que significa que necesita atencion.

Al aplicar la Lista de Verificacion Documentaria de los Prerrequisitos del Sistema
HACCP en la empresa Pachamama Farms S.A.C., se obtuvo un puntaje de 67 de
un total de 84 puntos equivalente al 79,76% del nivel de cumplimiento,

calificAndolo como un nivel de “Requiere Mejora”.

La propuesta de mejora que se planteo es elaborar un Plan HACCP para la linea de
produccion de empacado de mangos fresco refrigerado para exportaciéon en la
Empresa Pachamama Farms S.A.C.

En la aplicacién del sistema HACCP a la linea de procesamiento de mangos fresco
refrigerado para exportacion se encontraron dos PCC, el primer peligro encontrado
fue la etapa de recepcion de la materia prima debido a que en esta etapa la
presencia de metales pesados y de residuos de pesticidas, las medidas de control
planteadas son preventivas, sino se cumplen rigurosamente el peligro no podréa ser
controlado. y segundo en la etapa de lavado y desinfeccidn, pues La carga
microbiana presente en la superficie de la fruta, es controlada en esta etapa, por lo
que se le considera como un PCC. Algunos de estos microorganismos pueden

causar infeccion e intoxicacion en los consumidores.
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5. Se elaboro los diferentes formatos mediante los cuales se lleve a cabo el monitoreo
de los puntos criticos de control establecidos a lo largo de todas las operaciones
evaluadas en la linea de produccion de mango empacado de mangos fresco
refrigerado para exportacion en la Empresa Pachamama Farms S.A.C. en la ciudad

de Tambo grande — Piura.

5.3.Recomendaciones

- Realizar las mejoras correspondientes a las condiciones halladas al aplicar las listas
de verificacion: Infraestructura, Programa de Mantenimiento Preventivo y Control
de envases, con la finalidad de una implementacion eficaz de las propuestas
realizadas.

— Establecer un programa de verificacion y mantenimiento preventivo de maquinas y
equipos que asegure la confiabilidad de los datos obtenidos, asi como la inocuidad
de los productos procesados.

- Implementar el Plan HACCP propuesto para garantizar la inocuidad de los productos

— Realizar el control estadistico de procesos de forma diaria para permitir el control del
proceso de secado en tiempo real y realizar los ajustes de forma inmediata para el
cumplimiento de las especificaciones.

- Establecer un programa de capacitacién constante al personal encargado de realizar
el control estadistico de procesos.

- Realizar calibraciones periddicas a los equipos medidores de humedad, asi como

acreditar el método utilizado para tener valores veraces.
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Anexo 1. Lista de verificacion de los requisitos de higiene en planta
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LISTA DE VERIFICACION

. ] Puntaje Puntaje FUNE]S
N PUNTOS DE VERIFICACION total maximo Hallazgos (%0)
0 Jo2s] 05 Jors| 1 alcanzable

1 ESTABLECIMIENTO Total 235 31 75.81

1.1 Exterior del Edificio Total 2.25 4 56.25
_¢Los exteriores del _ed|f|C|o estan disefiados para evitar el X 05 1 50.00
ingreso de plagas o aire contaminado, polvo?
¢las vias de acceso se encuentran adecuadamente
pavimentadas, para evitar que se levante polvo o se empoce el X 0.5 1 50.00
agua?
¢Presencia de vectores contaminantes en los exteriores X 0.75 1 75
(desechos, olores, agua estancada, animales, otros)? '
¢ Establecimiento no se encuentra ubicado a menos de 150m? de
algun establecimiento o actividad que ocasione la proliferacion X 0.25 1 25

de insectos, desprenda polvo, humos, malos olores
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1.2 Interior del Edificio Total 21.25 27 78.70
1.2.1 Interior del Edificio — Disefio Total 5 7 71.43
;Los pisos, paredes y techos estan diseflados para ser El techo del establecimiento es de calamina
¢ PISOS, pa Y. P 0.75 1 metalica y las paredes son de ladrillo no pulido lo
durables, limpiables e impermeables? que dificulta la limpieza
- 0
¢Uniones de paredes y pisos tienen disefio a media cafia? X 0.5 1 Eilsee;(t)agéeﬁql;ndlén(t;ﬁzolo cuenta con un 80% con
¢Las condiciones y el material del edificio no 0.75 1 75
constituyen una amenaza de contaminacion? '
¢Las ventanas y puertas estdn cubiertas con 0.75 1 Las puertas del ambiente de trabajo no cuentan con
malla/protegidas de las plagas? ' proteccion.
¢Cuentan con instalaciones adecuadas para volimenes 0.75 1 Conforme
maximos de produccion? ‘
¢Hay suficiente espacio de separacion u otros medios
para evitar la adulteraciéon o contaminacion de los 0.75 1 Conforme
productos, asimismo hay un flujo secuencial del '
proceso?
¢El local no tiene conexion directa con una vivienda ni
con locales que realicen actividades que puedan X 0.5 1 Conforme
comprometer la seguridad del producto?
1.2.2 Interior del Edificio - Calidad del Aire Total 2.25 3 75.00
¢Hay una adecuada ventilacion para evitar la 0.75 1 El establecimiento cuenta con extractores, sin
condensacion del vapor de agua, aire contaminado, polvo? ' embargo, no cuenta con inyectores de aire.
¢La corriente de aire no se desplaza desde una zona sucia 1 1 Conforme

a otra limpia?
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¢La ventilacion evita la acumulacion de calor excesivo? 1 Conforme

1.2.3 Interior del Edificio — Luces Total 25 83.33
¢Las luces estan cubiertas con protectores? 1 Conforme
¢la iluminacion permite una produccién y limpieza X 05 Conforme.
eficaz?
¢La iluminacion es adecuada para identificar visualmente

. S 1 Conforme
peligros durante la produccion?

124 Interior del Edificio — Desechos Total 3.25 65.00
@EX|_ste evidencia de una adecuada eliminacion de aguas X 05 Conforme
servidas?
¢Los sistemas de drenaje y conduccién de aguas servidas
se encuentran equipados con trampas y respiraderos? X 0.5 Conforme
¢Residuos  liquidos,  sOlidos, gaseosos,  estan
adecuadamente tratados sin contaminar el medio 1 Conforme
ambiente y el abastecimiento de agua?
¢Deplsitos de desechos presentan bolsas, estan 0.75 Se observé que los depositos de desecho no se
identificados y se encuentran tapados? ' encuentran identificados.
¢Existen areas y equipos adecuados para el
almacenamiento de desechos hasta que se retiren de la 1 Conforme
fabrica, ademas la frecuencia es adecuada?

1.25 Interior del Edificio -Instalaciones Sanitarias Total 6.5 92.86
¢Hay maniluvios adecuados y éstos reciben un 1 Conforme

mantenimiento periodico?




¢Existen avisos junto a los maniluvios, con los
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procedimientos sobre el lavado, desinfeccion de manos y 1 Conforme
estos se cumplen?
Las instalaciones sanitarias estan dotadas con los
elementos para la higiene personal. Ademas, se 1 Conforme
encuentran en buen estado de conservacion.
¢Los bafios no dan directamente hacia las areas del 1 Conforme
proceso?
¢Las instalaciones para los empleados estan limpias, secas 0.75 c
- . onforme
y libres de olores?
¢En las instalaciones y casilleros para los empleados estan 1 Conforme
libres de alimentos sin envolver?
¢Los servicios higiénicos se encuentran limpios,
conservados, funcionando satisfactoriamente y su nimero 1 Conforme
es el adecuado para la cantidad de personas que laboran
en el area?
1.2.6 | Interior del Edificio - Area de Limpieza de Equipos Total 1.75 87.50
¢Se mantiene el agua limpia a una temperatura apropiada? 1 Conforme
Se observo que, al tener equipos grandes, la
, . N . . . limpieza se ejecuta en la misma zona donde se
¢Las areas de limpieza de equipos estan ubicadas de tal ubica, sin embargo, se dispone de un horario que
manera que se evita la contaminacion de las areas de 0.75 permi’te mantener ’ el 4rea de proceso limpia
roceso/envase? p S :
P Ademas, el establecimiento cuenta con una zona
especifica para la limpieza de los accesorios.
2 AGUA Total 3.5 87.50
El agua de uso en la Planta cumple con los lineamientos El establecimiento no ha realizado anélisis
reglamentarios para agua potable (evaluaciones 0.75 microbioldgicos, ni fisico-quimicos, sin embargo,

microbioldgicas, fisico- quimicas, cloro libre residual)

se realiza el control de cloro.
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¢Se mantiene separada el agua potable y el agua no
potable, ademds existe evidencia de una proteccion

adecuada contra el contraflujo, resifonaje u otras fuentes ! Conforme
de contaminacion?
¢El tratamiento de agua cump_le los lineamientos 1 Conforme
reglamentarios locales sobre seguridad?
¢Se mantiene registros del tratamiento de agua? 0.75 Conforme
MANTENIMIENTO Total 2.5 83.33
¢Se mantiene adecuadamente los techos, paredes, pisos 0.75 Se observé que algunas calaminas metalicas
para evitar la contaminacién de alimentos? ' estaban rajadas y algunas paredes no son pulidas.
¢Los equipos y utensilios estdn bien mantenidos y se 0.75 Se observé desprendimiento de pintura en la parte
encuentran en buenas condiciones? ' externa de la maquina secadora.
¢Las superficies que estdn en contacto con alimentos,
estan bien conservadas, tienen un disefio apropiado y son 1 Conforme
de un material adecuado?
LIMPIEZA Y SANITIZACION Total 3.75 93.75
(;Manugles de procedimientos de limpieza y desinfeccion 1 Conforme
disponibles?
¢Hay un mantenimiento y limpieza adecuados? 0.75 Conforme.
¢Los métodos y las frecuencias de limpieza son 1 Conforme
apropiados para evitar la adulteracién o contaminacién?
¢Los implementos de Ilmpleza destlngdos al &rea de 1 Conforme
proceso son de uso exclusivo de la misma?
PERSONAL Total 4.5 90.00




Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan
uniforme adecuado (color claro), y limpio, calzado
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: - . 1 1 Conforme.
cerrado de material resistente e impermeable y elementos
de proteccion personal (protector de cabello, mascarilla).
Los manipuladores de alimentos cumplen con las hormas
de salud, higiene y comportamiento personal. Las manos
se encuentran limpias, sin joyas, ufias cortas y sin esmalte. 1 1 Conforme.
Asimismo, ¢no tienen quemaduras infectadas, cortes,
fordnculos?
¢Los manipuladores estan libres de infecciones o - . e
enfermedades contagiosas transmisibles a través de los 0.75 1 El establecimiento no ha realizado analisis para
. ) determinar ETA'S.
alimentos?
¢Los manipuladores de alimentos se lavan bien las manos
al inicio de la jornada y con la frecuencia que sea 0.75 1 Conforme
necesaria?
¢Existe evidencia de que se controla el acceso de
. . R 1 1 Conforme
visitantes para evitar la contaminacion?
PROVEEDORES Y RECEPCION Total 2.5 3 83.33
¢Programa de evaluacion, calificacién, seleccion,
validacion de proveedores? (Estos se encuentran X 0.5 1 Conforme
registrados?
¢Los alimentos y productos alimenticios y no alimenticios
son inspeccionados inmediatamente después de su
. ; . . 1 1 Conforme.
recepcion para determinar si estan malogrados o
infestados?
¢El area d_e recepcion esta libre de particulas de alimentos 1 1 Conforme.
y desperdicios?
ALMACENAMIENTO Total 11 12 91.67
¢El almacenamiento por separado de materias primas y 1 1 Conforme

de productos terminados?
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T A 1 Conforme
contaminacion o contaminacion cruzada?
¢Todos los productos e insumos almacenados estan
. 1 Conforme
rotulados y no se encuentran productos vencidos?
¢Los productos acabados son almacenados de tal
. . ; 1 Conforme
manera que se evita que surjan peligros?
¢La estiba de los productos almacenados permite una
adecuada aplicacion de los sistemas de conservacion, asi 1 Conforme
como limpieza e inspeccién del almacén?
¢El piso esta limpio y libre de residuos de proceso? 1 Conforme
¢Se ha retirado los cartones vacios y la basura? 1 Conforme
;Los roductos son almacenados segin el
¢ b . . ; gun 0.75 Conforme
procedimiento "lo que primero entra primero sale"?
¢Esta el almacén libre de humedad? 1 Conforme
,Los pesticidas u otros productos quimicos, son
¢ P P _au 0.75 Conforme
almacenados por separado en un armario bien marcado?
¢Los envases para alimentos son almacenados lejos de
lineas descubiertas de agua o desagiie o paredes "que X 0.5 Conforme
presentan condensacion"?
¢Los articulos requeridos con mayor frecuencia se
encuentran en los estantes mas bajos o cerca de la 1 Conforme
entrada?
AREA PROCESO
Area de Proceso / Preparacion Total 6.5 81.25
,El &rea de proceso de alimentos se encuentra limpia y libre
¢ P pay 1 Conforme
de desperdicios acumulados?
;La fabricacion de alimentos sigue un flujo de avance
¢ g ! 0.75 Conforme

nitidamente separado?
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¢ Los equipos utilizados en el procesamiento estan provistos

de dispositivos de seguridad, control y registro que 1 Conforme
permitan verificar el cumplimiento de los procedimientos?

¢(No se tiene ni guarda otros productos, articulos,

implementos 0 materiales extrafios, ajenos a lo elaborado X 0.5 Conforme
en dichos ambientes?

¢Se dispone de la informacidn de los procesos programados 1 Conforme
seleccionados?

¢Los utensilios que no estan siendo usados, estan limpios y

almacenados de tal manera que estén protegidos de la 1 Conforme
contaminacion?

¢Los equipos y utensilios no utilizados son almacenados X 05 Conforme
lejos de las areas de preparacion de alimentos? '

¢Las superficies en contacto con los alimentos, se 1 Conforme
encuentran siempre limpias y aseadas?

9 TRANSPORTE Total 3 100.00
¢Se cuenta con informes de inspeccion de camiones? 1 Conforme
¢Las actividades de carga/descarga son realizadas de tal 1 Conforme
manera que se evita la contaminacion de alimentos?
¢El area de recepcion estd separada del area (s) de 1 Conforme
proceso?

10 CAPACITACION Total 3.75 93.75
¢Todo el personal ha sido entrenado para reconocer los 1 Conforme
peligros relacionados con la seguridad de alimentos?
¢Existe un programa documentado de capacitacion para el 1 Conforme

personal?
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¢Se ha instruido y capacitado a todos los empleados con

respecto a los requisitos minimos para el saneamiento y la 1 Conforme
proteccion de alimentos?
¢Se ha desarrollado procedimientos para identificar las 0.75 Conforme
necesidades de capacitacion? '
11 USO DE PRODUCTOS QUIMICOS Total 3.5 70.00
¢Se ha validado la seguridad en relacion a los productos 0.75 El establecimiento no ha realizado las
quimicos? ' validaciones de los productos quimicos empleados
¢Las  concentraciones de las  soluciones de 0.75 Como se menciond, las concentraciones de las
limpieza/desinfeccion se encuentran validadas? ' soluciones no se encuentran validadas.
¢Se utiliza y manipula apropiadamente los productos 0.75 Conforme
quimicos? '
¢los productos  quimicos  estan  etiquetados 0.75 Conforme
apropiadamente? '
¢los productos  quimicos  son  almacenados X 05 Conforme
apropiadamente? '
12 CONTROL DE PLAGAS Total 4.25 85.00
¢Existe evidencia de un programa documentado para el 0.75 Se cuenta con un programa de control de plagas,
control de plagas? ' pero no es efectivo.
El establecimiento cuenta con un programa de
¢Existe presencia de plagas? 0.75 control de plagas que no es efectivo debido a que
se observo la presencia de palomas.
¢Las instrucciones para el uso de productos quimicos 0.75 El establecimiento no cuenta con los documentos
son lo suficientemente detalladas? ' pertinentes de los quimicos empleados.
¢Se ha validado y se sigue la frecuencia de los 1 Conforme

procedimientos?
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¢Los registros estdn completos y firmados por el

1 1 Conforme
encargado?
13 ENVASES, EMPAQUES Y ROTULADO Total 2 2 100.00
¢Los materiales de envase cuentan con controles y
. . - 1 1 Conforme
evaluaciones que aseguren su inocuidad?
El envase se encuentra rotulado. 1 1 Conforme
74 89 83.15
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Anexo 2. Lista de verificacion documentaria de los prerrequisitos del sistema

HACCP
Aspecto NC Puntgje Comentarios
Obtenido
1. Plan de Buenas Practicas de Manufactura
1.1 | Definicion de objetivos y politicas 2
1.2 | Diagndsticos de BPM 2
. No se ha considerado, ni incluido el
1.3 | Plan de mejora en BPM L plan de mejora del Manual de BPM
2. Programa de Limpieza y Desinfeccion
2.1 | Definicion de objetivos y politicas 2
Sustancias: Fichas técnicas, hojas
de seguridad, resolucion Se evidencio que el establecimiento
2.2 directoral, frecuencia, uso, X 0 no cuenta con los documentos
concentracion, verificacion de la referentes a los quimicos empleados.
eficacia.
Procedimientos de limpieza y
desinfeccion por zona,
2.3 - 2
actividades, responsables,
frecuencias, controles.
Verificacion y Registro de los
2.4 L 2
procedimientos
2.5 | Avisos alusivos y recordatorios. 2
3. Programa de Control de Plagas
3.1 | Definicion de objetivos y politicas 2
Sustancias: Fichas técnicas, hojas
de seguridad, resolucién
3.2 | directoral, frecuencia, 2
concentracion, uso, Vverificacion
de la eficacia.
3.3 | Actividades de erradicacion 2
. - El establecimiento no cuenta con
3.4 | Actividades de prevencion X 0 actividades de prevencion.
3.5 | Registros 2
4. Programa de Manejo de Residuos Sélidos
4.1 | Definicién de objetivos y politicas 2
4.2 | Clasificacion de residuos. 2
43 Procedimiento de recoleccion, 2
' manejo y disposicion
Registro de control de manejo de
4.4 : - 2
residuos solidos.
5. Programa de Capacitacion del personal
5.1 | Definicion de objetivos y politicas 2
5.2 | Cronograma de capacitacion 2
53 Temas bien establecidos para la x 0

capacitacion
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54 R_eglstro de asistencia a los x 5
diferentes cursos.
55 Personal capacitado brinda la X 2
charla
6. Programa de tratamiento de agua
6.1 | Definicidn de objetivos y politicas X 2
6.2 | ldentificacion de fuentes y usos X 2
: . Se evidencio que el establecimiento
Tratamientos, sustancias
6.3 . X 0 no cuenta con los documentos
empleadas y equipos P
referentes a los quimicos empleados.
Registros de control de la
6.4 potabilidad del agua. X 2
7. Programa de Mantenimiento de Instalaciones, Equipos y Utensilios.
7.1 | Definicion de objetivos y politicas X 2
79 Criterios de disefio, construccion y x 0 No se cuenta con mantenimiento
' mantenimiento. preventivo.
73 Fichas técnicas u hojas de vida de x 0 No se cuenta con la informacion de
' los equipos. todos los equipos
7.4 | Cronograma de mantenimiento X 2
7.5 | Registro de mantenimiento. X 2
8. Aseguramiento de calidad en el laboratorio
8.1 | Definicion de objetivos y politicas X 2
Personal: Estructura
8.2 | organizacional, perfil del personal, X 2
funciones, capacitacion
Equipos y materiales: Calibracion
8.3 | del instrumental, manejo de X 0
patrones de referencia, registros.
Métodos de ensayo,
8.4 | procedimientos, instructivos e X 0
informes.
9. Programa de trazabilidad
9.1 | Definicion de objetivos y politicas X 2
9.2 | Sistema de codificacion, rétulos. 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 Flchas técnicas de materia prima e x 2
insumos
Registros de Recepcion de
10.4 | Materia Prima y Evaluacién de X 2
proveedores
Puntaje Total 66 78.57

Anexo 3: Secuencia ldgica para la aplicacion del sistema APPCC
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(Responder a las preguntas por orden sucesivo)

¢Existen medidas preventivas de control?

76

v | Modificar la fase, proceso
Si No o producto
7}
¢Se necesita control en esta fase »| Si
por razones de inocuidad?
A 4
No |——» NoesunPCC p| Parar (*)

v

P2 ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel si
aceptable la posible presencia de un peligro? **
No
P3 ¢Podria producirse una contaminacién con peligros identificados superior a los
niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles inaceptables? **
v v

Si No » NoesunPCC » Parar (*)

P4 ¢Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su posible presencia a un nive
aceptable en una fase posterior? **
Si No PUNTO CRITICO DE CONTROL
v
No es un PCC »| Parar (*)

)
**)

Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito.

Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo encuentra los objetivos
globales cuando se identifican los PCC del Plan de HACCP.




Anexo 5: Ficha del plan APPCC (HACCP)

Puntos  Peligro(s) que Limites Criticos

Vigilancia (monitoreo)

Procedimientos de

Criticos de seranabordados  para cada Accion Actividades de Mantencion de
Control enel Plan Medida de Correctiva Verificacion Registros
(PCC) APPCC Control Qué Como  Frecuencia  Quién
PCC1
PCC2

PCC3

77
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Anexo 6: plan HACCP (el plan se mostrara a continuacion, segun El formato requerido por
la empresa).

p h Cadigo PF-MA-02
acnamama Version 02
PACHAMAMA Pagina 1de50
FARMS Emisién 11/02/2019
Titulo: Revisado | Jefe de planta
MANUAL HACCP MANGO Aprobad | Gerente general

PLAN HACCP PARA MANGO
FRESCO
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Pach Cadigo PF-MA-02
acnamama Version 02
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MANUAL HACCP MANGO Aprobad | Gerente general

|. PRESENTACION

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (SISTEMA HACCP) es la

herramienta mas adecuada para asegurar la calidad de los productos alimenticios.

El sistema HACCP es recomendado por el Codex Alimentarius, la FDA, la Comunidad
Europea, la Organizacion Mundial de la Salud y la FAOQ, entre otras autoridades mundiales

de alimentos.

Esto se debe principalmente a que el Sistema es versatil, aplicable a todo tipo de industrias
de alimentos, moldeable a las méas diversas mentalidades, sensible para detectar riesgos en
cualquier sistema productivo, y confiable para garantizar la inocuidad de los productos

elaborados bajo su direccion.

Segun el DS N° 007-98-S.A se define de manera necesaria para la industria de alimentos y
bebidas la implementacion de Plan HACCP; teniendo como referencia lo normado en la
Resoluciéon Ministerial N° 449 — 2006 / MINSA el 17 de mayo del 2006 “Norma Sanitaria

para la Aplicacion del Sistema HACCP en la fabricacion de Alimentos y Bebidas”

El sistema HACCP es por lo tanto necesario para obtener alimentos inocuos, sanos, seguros,
legales y de innovacion constante
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Pach Cadigo PF-MA-02
acnamama Version 02
PACHAMAMA FARMS Pagina 2 de 50
S.AC Emision 11/02/2019
Titulo: Revisado | Jefe de planta
MANUAL HACCP MANGO Aprobad | Gerente general

I1. INTRODUCCION
2.1. PERFIL DE LA EMPRESA

PACHAMAMA FARMS S.A.C., es una empresa peruana, que fue constituida en la

ciudad de Lima en enero del 2015.

PACHAMAMA FARMS S.A.C tiene por objeto dedicarse al procesamiento y
exportacién de productos frescos, por tanto, cuenta con una planta empacadora: Se
encuentra ubicada en Cieneguillo Centro Sullana, provincia de Sullana Departamento

de Piura.

PACHAMAMA FARMS SAC es conocedor de que los mercados internacionales son
cada vez mas estrictos y que las regulaciones sanitarias exigen a los productores y
exportadores, mayores niveles de calidad higiénicos sanitarios de las instalaciones,
procesos Yy productos, por lo que se decide aplicar el sistema HACCP como técnica de
inspeccion, la que representa la posibilidad de identificar peligros fisicos, quimicos y
microbioldgicos en las diferentes etapas de elaboracién del producto, este sistema
enfatiza el rol de la industria en la prevencion y solucion continua de problemas
presentados desde la recepcion de la materia prima hasta el despacho del producto

terminado.

Nuestros productos son exportados principalmente a Europa.

2.2. DECISION EMPRESARIAL

El gerente general ha delegado al Gerente de operaciones Zona Norte, al Jefe de

Operaciones, Al Jefe de Planta y produccién y al area Aseguramiento de la Calidad la
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autoridad y responsabilidad para garantizar la implantacion y mantenimiento del

sistema HACCP en la Planta PACHAMAMA FARMS S.A.C.

Pach Caodigo PF-MA-02
acnamama Version 02
PACHAMAMA FARMS Pagina 5 de 50
S.AC Emision 11/02/2019
Titulo: Revisado | Jefe de planta
MANUAL HACCP MANGO Aprobad | Gerente general

Es responsabilidad del area de Aseguramiento de calidad, en materia de seguridad

alimentaria;

Garantizar que el sistema esté adecuadamente documentado, esto incluye los
programas pre-requisito: BPM y POES ademaés de los propios planes HACCP.
Proveer los recursos adecuados incluido el personal de la planta de proceso para
implantar y mantener el sistema de seguridad alimentario basado en HACCP.
Proporcionar el entrenamiento y capacitacion permanente al personal para asegurar
que las acciones en la planta sean consistentes con los requerimientos del sistema.
Asegurar que la comunicacion con los clientes sea adecuadamente dirigida.

Asegurar que la planta de produccion cumpla con las disposiciones regulatorias o
gubernamentales en materia de alimentos.

Verificar a través de las auditorias internas e inspecciones que los requerimientos del

sistema estan siendo cumplidos.

I11. ALCANCE, POLITICA Y OBJETIVOS

3.1. ALCANCE Y CAMPO DE APLICACION
El plan HACCP esta disefiado para nuestra Planta de Piura, en el empaque de Mango;
que incluye desde la recepcion de materia prima e insumos y operaciones de proceso

hasta el embarque del producto terminado, para asegurar la integridad del mismo.

3.2. POLITICA DE CALIDAD
PACHAMAMA FARMS S.A.C, asume el compromiso de desarrollar sus actividades
de importacion y exportacion de frutos sanos, bajo procedimientos que garanticen la

integridad del producto, la calidad de sus servicios, la preservacion del medio
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ambiente y la seguridad y salud de sus trabajadores, contratistas, clientes y otras

partes interesadas.

Pach Cadigo PF-MA-02
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Por ello, la Gerencia y el personal de PACHAMAMA FARMS S.A.C se comprometen a:

- Realizar sus servicios de manera eficiente, eficaz, responsable, rentable y con
trazabilidad a patrones nacionales e internacionales; manteniendo sistemas
auditables de gestion de la calidad, ambientales, seguridad y salud en el trabajo,

en un marco de accion preventiva, de mejora continua y del desempefio.

GERENTE GENERAL.

3.3. OBJETIVOS

- Asegurar nuestros productos, mediante la aplicacion del sistema de
inocuidad alimentario HACCP (Analisis de peligros y puntos de control
criticos).

- ldentificar sistematicamente los peligros fisicos, quimicos y microbiol6gicos.

— Establecer controles preventivos y procedimientos de monitoreo en los
puntos criticos de control.

— Aplicar medidas correctivas en caso los limites criticos salieran de control;
para asegurar la integridad del producto.

- Promover la mejora continua de las relaciones comerciales con nuestros
proveedores seleccionados.
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Pachamama Codigo_PF-MA-02

PACHAMAMA FARMS [Vversion |02

Emisién [11/02/2019

3.4. RE

Titulo: Revisado |Jefe de planta
MANUAL HACCP MANGO Aprobado |Gerente general
FERENCIAS

PRINCIPIOS GENERALES DE LOS ALIMENTOS CAC-RCP-1969

RM N° 591-2008 — SA/DM Norma Sanitaria sobre “Criterio Microbioldgicos de Calidad
Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano”, El Peruano,
agosto del 2008.

Norma Técnica Peruana NTP 011.010:2002 Mango Fresco. Requisitos 2da. Edicién.
CODEX STAN 184. Pagina 1 de 1. Enmienda 2005. Revision 2013

RM 449-2006 MINSA Norma Sanitaria para la aplicacién del Sistema HACCP en
la fabricacion de alimentos y bebidas.

DS 004-2011-AG Reglamento de inocuidad agroalimentaria

Tablas peruanas de composicion de alimentos 8° ed.- Lima: Ministerio de Salud,
Instituto Nacional de Salud, 2009.

IFS FOOD: Norma para la auditoria de calidad y seguridad alimentaria de productos
alimenticios

NMX-FF-058-SCFI1-2006- México.

IV. APLICACION DEL SISTEMA HACCP

4.1 FORMACION DEL EQUIPO HACCP

- Equipo HACCP se conformé teniendo en cuenta al personal involucrado en la

produccion, con conocimiento de aplicacion de Sistemas de Calidad, que estén

conscientes y sensibilizados para lograr desarrollar, implementar y verificar el Sistema
HACCP.

— Poracuerdo del equipo HACCP, se nombra como jefe del Equipo HACCP al responsable

del Area de Aseguramiento de la Calidad, quien administrara el Plan HACCP y sera el
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responsable de convocar al equipo HACCP de acuerdo al programa de reuniones donde

se indica la frecuencia establecida y/o cuando sea necesario.

p h Cadigo PF-MA-02
acnamama Version 02
PACHAMAMA FARMS Pagina 8 de 50
: S.AC Emision 11/02/2019
Titulo: Revisado | Jefe de planta
MANUAL HACCP MANGO Aprobad | Gerente general

- Los integrantes del equipo participan activamente en las reuniones periédicas y realizan
propuestas de mejoras al Plan HACCP, asimismo comprueban periédicamente la eficacia

del sistema mediante auditorias internas.

4.1.1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL EQUIPO HACCP

a. Gerente General:

- Apoyo del equipo HACCP

- Aprobar e impulsar el HACCP y la politica de calidad de la empresa
relacionada a la seguridad de los alimentos

- Proveer los recursos necesarios para la implementacion y aplicacion del
Sistema.

- Incentivar y motivar al personal al cumplimiento de sus labores para lograr la
correcta implantacion del plan HACCP.

- Apoyar y participar en las reuniones periédicas del equipo HACCP para la
revision del plan y supervisar la adecuacion y modificaciones sustentadas

como mejoras respecto al plan vigente.

b. Jefe de Operaciones Campo
- Supervisar y Programar los ingresos de Materia prima, que esta provenga de
proveedores aprobados (Agricultores) por el &rea de certificaciones y el area

de aseguramiento de calidad.
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- Apoyar y participar en las reuniones periodicas del equipo HACCP para la

revision del plan y supervisar la adecuacion y modificaciones sustentadas

como mejoras respecto al plan vigente.

Pach Codigo PF-MA-02
achamama Version 02
PACHAMAMA FARMS Pagina 9de 50
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c. Funciones del Auditor Interno

— Para cumplir con la revisién constante del sistema de Gestidn de Calidad y

la Mejora Continua, se ha designado un auditor interno; que cumpliran con

las siguientes funciones:

— Planificar y preparar una auditoria interna, reunir pruebas de las auditorias

mediante observacion, realizacion de entrevistas y toma de muestras de

documentos y registros. Segun programa

- Revisar el Sistema de Gestion de Calidad cuantas veces sea necesario (1

veces al afio a mas).

- Seguiran todas las pautas segun la norma ISO 19011 para gestionar y

desarrollar la auditoria interna.

- Determinar si el sistema cumple los lineamientos del Codex

Alimentarius y las regulaciones aplicables

- Informar sobre el desempefio del sistema y la calidad de productos.

- Evaluacién de los objetivos de calidad e Identificar areas para el

mejoramiento del sistema

- Realizar la verificacion interna del plan HACCP, Informar sobre la

validacion y verificacion del plan HACCP

d. Responsable de Aseguramiento de Calidad: Lider del Equipo HACCP

- Elaborar y sustentar propuestas de mejora para el plan HACCP.

- Determinar las acciones correctivas a tomar cuando un punto critico de

control salga de los limites establecidos
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Elaborar las especificaciones técnicas de materias primas, insumos y

materiales.
Planificar y programar las auditorias internas y externas del Sistema HACCP.

Dirigir las auditorias externas como representante de la organizacion.
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Revisar las propuestas de mejora para el plan HACCP presentadas por los
demas miembros del equipo.

Supervisar la correcta implantacion del sistema HACCP.

Supervisar el cumplimiento del plan HACCP vy el de sus programas pre-
requisitos. (BPM y POES) Revisar los registros del sistema HACCP
semanalmente para supervisar que el responsable de calidad del proceso los
hayas revisado diariamente y el proceso se haya encontrado bajo control.
Llevar el archivo de las actas de auditoria externa, asi como también llevar el
registro de las observaciones realizadas por los auditores en la pre auditoria.
Llevar el archivo de las actas de auditoria interna, asi como también llevar el
registro de las observaciones realizadas por los auditores internos.

Informar regularmente a Gerencia sobre la marcha del sistema HACCP.
Informar al equipo sobre nuevas normas o requerimientos del Sistema
HACCP Atender quejas y/o reclamos de calidad.

Recepcionar los reportes de calidad de los clientes y tomar acciones
correctivas en busca de la mejora continua.

Supervisar el cumplimiento de las funciones de los Supervisores de
Aseguramiento de la Calidad en la programacion diaria de produccion y/u

otros.

Funciones y Responsabilidades del Equipo HACCP

— Desarrollar e impulsar el HACCP vy la politica integrada de la empresa

- Asegurar que el plan HACCP continle avanzando y se mantenga vigente.

- Elegir al Lider del equipo HACCP
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- Informar periédicamente sobre el avance

- Seguimiento y evaluacion de los objetivos de calidad, Reunirse
mensualmente y/o cuando fuera necesario para evaluar el sistema.
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4.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL Mango Fresco
PRODUCTO

Fruto de forma ovalada, de color amarillo anaranjado con chapa rojiza a la
madurez, de poca fibrosidad, de pulpa jugosa, rica en dulce y con una calidad
de muy buena a excelente.

El mango se clasifica teniendo en cuenta las siguientes categorias:

CATEGORIA EXTRA:
Los mangos de esta categoria deberan ser de calidad superior y
caracteristicos de la variedad. No deberan tener defectos, salvo
defectos superficiales muy leves siempre y cuando no afecten al
aspecto general del producto, su calidad, estado de conservacion
y presentacion en el envase.
CATEGORIAI:
Deben ser de buena calidad y caracteristicos de la variedad.
Podran permitirse, sin embargo, los siguientes defectos leves,
siempre y cuando no afecten al aspecto general del producto, su
PRODUCTO calidad, estado de conservacion y presentacion en el envase. Se
toleraran defectos leves de: forma, de la cascara debido a rozaduras
o0 quemaduras por el sol, manchas suberizadas debido a la exudacién
de resina (incluidas estrias alargadas) y magulladuras ya sanadas que
no excedan de 3,4y 5 cm?.
CATEGORIA II:
Podran permitirse los siguientes defectos: en la forma, defectos de
la cascara debido a rozaduras o quemaduras por el sol, manchas
suberizadas debido a la exudacién de resina (incluidas estrias
alargadas) y magulladuras ya sanadas que no excedan de 5,6 y 7
cm?. En ninguin caso los defectos deberan afectar la pulpa de la fruta.
Con pedunculo dafiado.

Fuente: Norma Codex para el mango- CODEX STAN 184

Los mangos se calibran teniendo en cuenta el peso del fruto:
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CARACTERISTICAS
FISICAS Y QUIMICAS

Grados Brix: los sélidos solubles deberan ser 6.5-7.4 °Brix
como minimo.

Fuente: NMX-FF-058-SCFI-2006

Caracteristicas organolépticas:

Olor: aromaético caracteristico de la fruta.

Sabor: dulce.

Apariencia:

- Textura suave al tacto, presencia de algunas fibras estan
permitidas.

- Coloracion amarillo anaranjado con chapa rojiza a la
madurez.

Caracteristicas minimas:

- Frutos enteros

- Frutos sanos, limpios exentos de cualquier materia extrafia

- Se excluirén los productos atacados de podredumbre o con
alteraciones que los hagan impropios para el consumo

- Frutos exentos de dafios causados por bajas temperaturas,
magulladuras marcadas, manchas necréticas negras o estrias

- Frutos suficientemente desarrollados y con grado de
madurez satisfactorio

- Cuando tenga pedunculo este debera tener una longitud no
superior a 1,0 cm.

Fuente: Norma Codex para el mango — CODEX STAN 184

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS

Aerobios Mesofilos 5/ 3 | 10 106
Escherichia coli 5] 2 10 102

Salmonella en 259 5/ 0 0 0
Listeria Monocytogenes en 25¢ 5/ 0 0 0
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Fuente: RM N° 591-2008 — SA/DM
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METODO DE
CONSERVACION

DESINFECCION:

Por sistema de ducha con Acido Peracético
CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO:
Temperatura recomendada del almacenamiento de 8- 9°C.
Temperatura final del producto es de 8 a 9 °C

EMPAQUE Y
PRESENTACION

El mango en general es presentado en caja de 4 kg como peso neto
en destino, colocandose 4.150 — 4.200 kg como peso en el empaque;
el mango puede ser presentado en forma individual.

Las cajas empacadas son apiladas en parihuelas tratadas y
certificadas, aseguradas con esquinero, zunchos y grapas. Cada
parihuela cuenta con identificacion y se puede conocer la
composicion de que agricultores proviene la fruta.

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO
TRANSPORTE Y
DISTRIBUCION

- Mantener la cadena de frio en transporte y entrega.
- Temperatura de almacenamiento: 8-9°C

— Temperatura de transporte 8-9 C°

- Humedad relativa: 85%-95%

VIDA UTIL DEL
PRODUCTO

Una vez en destino (21 — 24 dias de transito) los mangos pueden
durar 7 dias en almacenamiento refrigerado a T° de 8a 9 °C y 3 dias
a temperatura ambiente después de cosecha.

INSTRUCCIONES DE

Es un producto listo para consumir; dirigido a personas de cualquier
edad, no necesita coccién previa y puede consumirse en diferentes

Uso formas, por ejemplo: preparado en ensaladas, postres, jugos, etc.
Almacenamiento a temperatura ambiente.
USO PRESUNTO Pablico en general.

CONSIDERACIONES
SOBRE POTENCIAL
MAL USO

Se recomienda seguir las instrucciones de preparacion y
almacenamiento indicadas en las instrucciones de uso.
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IMPRESO EN LA CAJA:
- Marca del cliente (PACHAMAMA FARMS SAC).
ETIQUETA 1-CAJA:
Nombre del Producto

CONTENIDODEL | = ©rigen
ROTULO . Catego_rl_a
- Trazabilidad

Peso total de la caja (kilos netos).

Numero de GGN (si el lote tiene certificado GLOBAL G.A. P).

- Datos del exportador (Nombre del exportador, direccion del
exportador).

Numero de calibre y rango de peso del calibre




92

P h Codigo PF-MA-02
acnamama Version 02
e, PACHAMAMA FARMS Pagina 15 de 50
FARMS S.AC Emision 11/02/2019
Titulo: Revisado | Jefe de planta
MANUAL HACCP MANGO Aprobad | Gerente general
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4.4.1 Diagrama de Flujo para proteger la Inocuidad de materia prima
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4.4.2 Diagrama de Flujo de recepcién de insumo en planta
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4.5.Verificacion del diagrama de flujo
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El Equipo HACCP para realizar la verificacion del diagrama de flujo in situ, Se procedio

aingresar a cada area de proceso para comparar la actividad realizada con la del diagrama
de flujo elaborado; con el fin de determinar si no se ha obviado algin paso del proceso
gue puede perjudicar la inocuidad del producto elaborado.
- El Equipo HACCP debe realizar la Verificacion del Diagrama de Flujo.
- El Equipo HACCP realizo la Verificacion del Diagrama de Flujo.
Esta verificacion fue efectuada durante la produccion del dia 05 de enero del 2019
empezando a las 08:30 a.m. y terminado a las 12:00 p.m. dando conformidad a lo
estipulado en el Diagrama de Flujo con las firmas de todos los miembros del equipo
HACCP en el presente documento. Asi mismo quedd sentada dicha informacion en el
acta de reunién del Equipo HACCP
4.5.1 descripcién del proceso de mango fresco
1.  Recepcion de materia prima
La materia prima llega a la planta y ésta es recepcionada por el encargado de Recepcion,
el inspector de SENASA solicita las guias de remision del agricultor, separa muestras
para el corte y verifica en el sistema que la fruta se encuentra dentro de los LMP,
posteriormente el encargado de recepcion es quien se encarga de codificar y pesar segun
el proveedor segln el PLA-PR-21 Procedimiento Operativo de Recepcion de Materia
Prima. El apoyo de Aseguramiento de la Calidad se encarga de verificar la conformidad
de cada lote de acuerdo a la guia rotulada para diferenciarlos, asegurando de esta manera
la trazabilidad. A la vez separa fruta para el muestreo segin PLA-IN-03 Control de
Muestreo de materia Prima.
2.  Pesado

Terminada la descarga se procede a pesar lote por lote y segun el orden de llegada de los
camiones ubicando un rotulo por cada parihuela para que sean bien identificadas y Ilevar

buen control de trazabilidad.
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La carga sera almacenada en un area determinada e identificada por lote.

3. Almacenamiento temporal
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La fruta es almacenada momentaneamente mientras comienza el proceso de produccion

Abastecimiento de linea de proceso

El personal procede abastecer la linea de proceso colocando las jabas con fruta en la
volcadora de jabas de manera manual para su respectivo lavado de la fruta. La persona
encargada de realizar esta operacion debera de entregar el rotulo de trazabilidad
colocado en cada parihuela al personal encargado de turno para la verificacion
correspondiente con la guia de ingreso y proceder a la impresién de las etiquetas, las

cuales seran entregadas a la etiquetadora de turno.

Lavado - desinfectado — control con fungicida i — tratamiento térmico.
Luego de que el mango sea volcado hacia la faja trasportadora, este pasara por rodillos
donde ingresaran al area de lavado (duchas) de la maquina para retirar los residuos

adheridos al producto y reducir la carga microbiana del producto proveniente del campo.

Para el tratamiento de la desinfeccion, se desinfectara con solucién de &cido peracetico
(tsunami) a concentracion de 60 ppm, proclorax (fungicida) [ ] = 25 T° agua: 50°c a 55°c

© de inmersion 25 a 30”.

Secado
Los mangos limpios y himedos pasan por sopladores de secado por intermedio de

un quemador generador de aire caliente forzado a T° 45°c
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7.

Seleccién
La operacidn consiste en separar la fruta exportable y no exportable de acuerdo a las

especificaciones de calidad del importador que se indica al personal encargado.
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En esta segunda seleccidn se separan dos categorias exportables, una con 5% defecto y

otra con defectos menor a 10 % en dafios menores, segun lo indica la norma técnica

peruana 011.010:2002 mango fresco. Requisitos. 2da.edicion.

8. Encerado
Primer cepillo: en esta etapa la fruta pasa por unos cepillos que condicionan al mango
para que pueda adherirse con mayor facilidad la cera a la superficie de la fruta.
Segundo cepillo: la fruta viaja por unos cepillos circulares programados para encerar la

fruta mediante un sistema de goteo.

9. Secado
En esta etapa la fruta se traslada por una secadora humedos pasan por sopladores de

secado por intermedio de un quemador generador de aire caliente forzado a T° de 40 a
42°c

10. Singulador
En esta etapa la fruta se alinea de tal manera que este ingrese de forma ordena hacia la

calibradora.

11. Calibrado y pesado
En esta etapa la fruta sera trasportado por la calibradora mediante capachos pasando por

las celdas de peso de cada linea distribuyendo la fruta por las fajas segun el calibre.
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12. Empacado
El empacado se realiza ordenando la fruta con el nimero correspondiente a cada calibre,

se empaca de acuerdo a la capacidad de la caja de cartdn, para su exportacion.
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Se tiene cuidado al acomodar bien la fruta para que no sea aplastada o magullada por la

caja que va encima.
El encargado de turno debera de realizar la verificacion segin el pla-pr-22

procedimiento operativo de proceso de encajado

Es indispensable que las cajas tengan orificios en su estructura, esto permite la
renovacion y circulacion de la atmosfera controlada.

Etiquetado

El codificado consiste en el rotulado o etiquetado de las cajas, indicando los datos del
exportador, el namero de global gap, codigo de trazabilidad, lote segun guia de remision
tal como proviene del campo, este punto es muy importante para llevar una secuencia de
la trazabilidad del producto

Paletizado:

Las cajas empacadas y etiquetadas se van armando en pallets, utilizando parihuelas
tratadas térmicamente certificadas por SENASA de uso exclusivo para exportacion.

En las parihuelas se utilizaran 8 esquineros de plastico 4 de las cuales seran ubicadas en
la base de la plataforma y 4 en las esquinas con exactitud sin sobresalir de la parihuela,
en cada pallet colocar 14 boxlox en el nivel 7 y en el nivel 14 completado el pallet se
procederéd al enzunchado los que van a ser ajustados con 11 zunchos.

Enfriamiento:

El objetivo de esta operacion es bajar la temperatura interna del producto a través de un
sistema de frio para acondicionar la fruta de temperatura ambiente a una temperatura de 8
- 9° ¢ esta operacion se realiza en un tanel de aire forzado, después que la fruta llegue a la

temperatura optima se pasa la fruta a la camara de producto de almacenamiento.
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15

. Almacenamiento
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El objetivo de esta operacion es mantener la cadena de frio y el almacenamiento del

producto terminado a una temperatura de 8 - 9 C° y una humedad relativa de 90 — 95 %,
con la finalidad de mantener la temperatura constante del producto terminado, hasta su

embarque.

16. Embarque
El transporte para el producto terminado por via maritima se realiza en un vehiculo
refrigerado (reefer), en el que se mantiene las condiciones de temperatura y humedad

recomendadas para su transporte a 9 C°.

El reefer viene provisto de dos filtros de etileno que tiene la funcion de eliminar la
acumulacion de etileno dentro de los contenedores y desacelerar el nivel de respiracion
de la fruta a fin de prolongar su vida util.

Por cada contenedor se coloca dos termoregistros para controlar la temperatura durante
su trayectoria, en el primer pallet y en el tltimo. Terminada la estiba se procede a cerrar
bajo la supervision de SENASA y registrar la temperatura de salida del contenedor. Una
vez cerrado el contenedor se coloca los precintos de seguridad en la puerta.

Pr-hi-04 procedimiento operativo de proceso de embarque.
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4.5.2 DISENO DE LA DISTRIBUCION
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4.5.3 PLANO DE LA PLANTA
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4.6. Andlisis de peligros (Principio 1)
El equipo HACCP realizé el analisis de peligros enumerando todos los peligros posibles

que pudieran surgir en cada una de las etapas del proceso de la Planta Empacadora.
PACHAMAMA FARMS S.A.C.

En este andlisis se discutio la probable aparicion del peligro, asi como gravedad de este;
en cuanto a la inocuidad, la evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de los peligros,
presencia, contaminacion, desarrollo, sobrevivencia de microorganismos patogenos,
supervivencia de plagas, presencia 0 contaminacion quimica, etc.

Para determinar la importancia de Peligros se usé el Método de Matriz para la Seguridad
de Alimentos, que se centra en dos aspectos claves del proceso de analisis de peligros:
Determinacién de la categoria de gravedad para un determinado peligro de seguridad de
alimentos y la clasificacion de la probabilidad de que se produzca, dentro del ambito de
los conocimientos y practicas de gestion de la planta Empacadora. PACHAMAMA
FARMS S.A.C.
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Gravedad Probabilidad
(consecuencia) (frecuencia)
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1 Muerte A Se repite comUnmente

2 Enfermedad Grave B Se sabe que se produce

3 Retiro del producto C Podria producirse

4 Queja del Cliente D No se espera que se produzca
5 No significativo E Practicamente imposible

Evaluacion de Importancia de Peligros

Un factor de importancia mayor que 10 es considerado un riesgo aceptable, pero puede ser
muy razonable implementar medidas de control para minimizar mas el posible peligro. Para
un valor igual o inferior a 10, es esencial tener una medida de control apropiada para manejar
el peligro identificado. Es posible que esta medida(s) de control constituya un punto critico

de control.

Frecuencia —>

consecuencia l A B C D E
1 1 2 4 7 11
2 3 5 8 12 16
3 6 9 13 17 20
4 10 14 18 21 23
5 15 19 22 24 25
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4.6.1. ANALISIS DE PELIGROS DE INSUMOS
MATERIA PRIMA
E o) <>( ¢ES
INSUMOS PELIGRO CAUSAS 8 % SIGNIFICATIVO? | VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS
o (SI/NO)
Presencia  de microorganismos
patégenos  (Coliformes  fecales, Por falta de higiene en
Coliformes totales, E.coli, Salmonella) en | gperaciones de campo  y| D 2 NO Por microorganismos  [Control de los Proveedores
la materia prima. cosecha. patégenos: Nifios,
ancianos, embarazadas,
Biologico [ Contaminacion con  microorganismog Contaminacion cruzada por ~ enfermos e
patogenos (Coliformes fecales,Coliformes manipuleo  (superficies de o | 2 NO inmunodeficientes
| hyl j
Ioles oo YIOCOUS  aureLsy mange de operadores) y Jabe Aplcacion e a5 BPA - GlobalGA?
Enfermedad (Oidium, Antracnosis, .
Lasiodiplodia) Falta de control en campo. C 4 NO Ninguna
MATERIA PRIMA Implementacién de BPA en todos los
. . o . campos.
Presenc_la_l de Residuos y me_tales pesados Incumpllmlento del periodo de Auditorias internas a todos los
de pesticidas en la materia prima. carencia.
Sobrepasar los LMR de pesticidas y] Uso de aguas de riego ¢ 2 S A todos en general campos.
imi resencia de metales pesados contaminadas Se registra y se verifica los resultados de
Quimico | P! p analisis de residuos y metales pesados con la
lista de pesticidas
Contaminacién por alérgenos NO PRESENTA
Fisico Presencia de materias extrafias: restos de | Po de higiene en operaciones D 5 NO Nifios y ancianos Capacitacion del personal en BPM.
madera, astillas de vidrios, etc. de campo y cosecha.
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MATERIA PRIMA E 8 i ¢EsS
PELIGRO CAUSAS x @ |SIGNIFICATIVO? | VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS
INSUMOS a | o (SI/NO)
El agua proveniente del pozo
desinfectado con hipoclorito de Sodio
: : : ; Fuente de agua contaminada al 7.5 %
SopreV|venC|a derf mlcroorga}nlsnpos ' Nifios, Ancianos, Monitoreo diariamente los ppm de cloro
Bioldgico: patgenos - (Coliformes ecates, D | 2 NO Gestantes y de las estaciones de agua.
Pseudomonas, Streptoccocus, Enfermos
Coliformes totales, E. coli.) Realizar  minimo  un  anélisis
Concentracion de  cloro microbioldgico al afio con una empresa
AGUA POTABLE (desinfectante) insuficiente. externa acreditada en Indecopi.
Quimico | Presencia de metales pesados Contaminacion  con otras | | NO A todos en general | . . Realizar - anualmente = analisis
fuentes de agua. fisicoquimicos del agua de la cisterna
Fuente d taminad Se cuenta con la hermeticidad del
Fisico Presencia de piedras, astillas, polvo. uente de agua contaminada | . 2 NO Nifios y Ancianos pozo de agua y su verificacion es
continua.
Bioldgico: NO PRESENTA
CERA Quimico: NO PRESENTA
(POLIETILENO)
Fisico: NO PRESENTA.
L NO PRESENTA
Bioldgico:
FUNGICIDAS Quimico: NO PRESENTA
(SPORTAK Y
MERTECT c NO PRESENTA.
Fisico:
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¢ES
MATERIA PRIMA Quimico: NO PRESENTA o | > [SIGNIFICATIVO? | VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS
E INSUMOS o | < (SINO)
o o
o (O]
Verificar la integridad y condiciones del empaque.
Cumplir los lineamientos en el PLA-PR-09 Procedimiento para
Por almacenaje y - . almacenar insumos y materiales.
Fisico: | NOPRESENTA. transporte D | s NO Nifios, Ancianos y
. Enfermos
inadecuado
Limpieza de Almacenes, armado de Cajas.
Control de plagas
Uso de tintas no Solicitar el certificado de calidad del producto (carta de garantia:
Contaminacion con adecuadas » . olicitar el ce p g :
Cajas de Carton o sustancias quimicas (desprendimiento) Nifios, Ancianos, | composicion).
J Quimico: | > p D | 4 NO Gestantes, Lactantes y
(tintas,  derrames Enfermos
varios) . Cumplir los lineamientos en el PLA-PR-09 Procedimiento para
Inadecuado almacenaje : :
almacenar insumos y materiales.
Verificar la integridad y condiciones del empaque.
Contaminacion de decuad . . . o
materias  extrafias Inadecuado ~ . Cumplir los lineamientos en el PLA-PR-09 Procedimiento para
Fisico. ; ; almacenaje y/o D| 5 NO Nifios y Ancianos almacenar insumos y materiales.
(astillas,  piedras,
transporte.
etc)
Limpieza de Almacenes y control de
plagas
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MATERIA PRIMA @ | = ¢ES
E INSUMOS PELIGRO CAUSAS 8 o |SIGNIFICATIVO? [ VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS
a O (SI/INO)
Seleccion del proveedor en funcion de tratamiento
Evidencia de hongos en las Tratamiento térmico realizado a los envases y embalajes de madera
maderas de la parihuela. inadecuado (NIMF 15).
Biolégico: D 4 NO Inspeccion de una muestra de parihuelas a la
. recepcion y durante su uso, segln lo especificado
Presencia de plagas: Almace.naje y/o transporte en el PLA-PR-07 Procedimiento  de
inadecuado Especificaciones de calidad de insumos
Inspeccion de las unidades (muestra) de las
Parihuelas de o _ ) parihuelas.
exportacion Quimico: Co’ntglmlnacnon con sustancias | Almacenaje y/o transporte D 5 NO
quimicas inadecuado
Verificar la integridad y condiciones del empaque.
Inspeccion de las unidades (muestra) de las
parihuelas.
Presencia de materias extrafias Almacenaie v/o transporte
Fisico: (polvo, pelos, astillas clavos mal Je Y, P D NO Nifios y ancianos

colocados, etc.)

inadecuado

\Verificar la
del empaque.

integridad y

condiciones




107

p h Cadigo PF-MA-02
achamama Version 02
PACHAMAMA FARMS S.A.C —
Pagina 28de 50
Emision 11/02/2019
Titulo: Revisado Jefe de planta Saavedra
MANUAL HACCP MANGO Aprobado | Gerente general
MATERIA PRIMA| 21z ES
4
E INSUMOS PELIGRO CAUSAS & ?D: SIGNIFICATIVO? | VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS
(SI/NO)
Seleccion del proveedor en funcion de
tratamiento realizado a los envases y
Contaminacion con microorganismos del embalajes
medio ambiente (bacterias aerobias Nifios Ancianos
S mesofilas, E. coli, Coliformes totales, |Por transporte y/o inadecuado ' !
Biolégico - D 4 NO Gestantes, y . . .
Coliformes fecales, hongos y levaduras) almacenado Cumplir los lineamientos en el PLA-
Enfermos L
PR-09 Procedimiento para almacenar
insumos y materiales.
Solicitar el certificado de calidad del
Uso de tintas no permitidas producto (carta  de garantia:
composicion).
Etiquetas
Quimico C_ontamlnamon con sustancias quimicas D 4 NO A todos en general
(tintas, derrames varios) i i .
Cumplir los lineamientos en el PLA-
Inadecuado almacenaje PR-09 Procedimiento para almacenar
insumos y materiales.
Fisico NO PRESENTA
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MATERIA PRIMA 2| = ¢ES
E INSUMOS PELIGRO CAUSAS & o |SIGNIFICATIVO? | VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS
a | o (SI/NO)
Sobre_vlvencw} _con _ microorganismos . - Nifios, Ancianos, Monitoreo y control del uso adecuado
S aerobias mesofilas, E. coli, Coliformes | Deficiente concentracion de - .
Bioldgico - - D 2 NO Gestantes, Lactantes de la concentracion del desinfectante
totales, Coliformes fecales, hongos y | desinfectante -
y Enfermos usado para jabas.
levaduras)
Jabas Quimico | NO PRESENTA
) Cumplir los lineamientos en el PLA-
. . . . Inadecuado almacenaje PR-09 Procedimiento para almacenar
Fisico Presencia de materias extrafias (tierra, Nifios y Ancianos insumos y materiales
cabellos, insectos, etc.) y ' y '
Limpieza inadecuada D 5 NO
Bioldgico: | NO PRESENTA
Filtro de etileno Quimico: | NO PRESENTA — .
Fisico: NO PRESENTA
Bioldgico: | NO PRESENTA
Zunchos Quimico: | NO PRESENTA
Fisico: NO PRESENTA
Bioldgico: | NO PRESENTA
Esquineros Quimico: | NO PRESENTA - —
Fisico: NO PRESENTA
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MATERIA PRIMA E SRl ¢ES
INSUMOS PELIGRO CAUSAS 8 o | ¢SIGNIFICATIVO[ VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS
a| o 2 (SI/NO)
Cumplir  los  lineamientos  de
Inadecuado almacenaje almacenamiento, limpieza de los trapos.
Biolégico Presencia de _microorganismos  como D 5 NO Nifios y Ancianos,
mohos, bacterias.
Inspeccién de los utensilios antes de su
uso en el proceso.
TRAPOS
Quimico | Presencia de productos de limpieza. Uso inadecuado D 5 NO Nifios y Ancianos
Fisico: NO PRESENTA - - -
Cumplir ~ los  lineamientos  de
; almacenamiento limpieza de las
Contaminacién con microorganismos | adecuado almacenaje tijeras. y e
L del medio ambiente (bacterias aerobias . .
Bioldgico mesofilas, E. coli, Coliformes totales, b 5 NO Nifios y Ancianos, B -
Coliformes fecales, hongos y levaduras) Limpieza inadecuada Inspeccion de los utensilios antes de su
uso en el proceso.
TIJERAS
Quimico | NO PRESENTA
Cumplir los lineamientos de
Fisico Presencia de,m_aterlas extrafias Desgaste de las tijeras 5 NO Nifios y Ancianos, almacenamlento__y limpieza de las
(6xido) tijeras.
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4.6.2. ANALISIS DE PELIGROS DE PROCESOS

materia prima.

- >
o < ¢(ES
PASO PELIGRO CAUSA 8 ?:D SIGNIFICATIVO| VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
o 2 (SI/NO)
Presencia de microorganismos Malas précticas de limpieza y
S pat6genos (coliformes fecales, desinfeccion en el transporte y s
Biol6gico coliformes totales, E.coli, Salmonella) el personal. C| 2 NO Por _ Capacitacion del personal en BPM.
en la materia prima. microorganismos
Presencia de combustible o lubricantes Malas précticas de limpieza y patogenos: Nifos,
TRANSPORTE | qyimico | en el transporte. desinfeccién en el transporte y D| 3 NO ancianos, Capacitacion del personal en BPM.
el personal. embarazadas,
e — enfermos e — — - -
Malas précticas de limpieza y inmunodeficientes Capacitacion del personal en BPM. Verificar la integridad de la
Eisico Presencia de astillas de madera, vidrios. desinfeccion en el transporte y D| 3 NO carroceria del transporte al momento de la recepcion. PLA-PR-
el personal. 14 Procedimiento de Inspeccién y limpieza de transporte
Presencia de microorganismos Por falta de higiene en Por
patogenos (collformgs fecales, operaciones de campo y bl 2 NO mlc’roorga.msmo_s~ Control de los Proveedores
coliformes totales, E.coli, Salmonella) cosecha. patégenos:  Nifios,
en la materia prima. ancianos,
o Contaminacién con microorganismos Contaminaciéon cruzada por embarazadas,
Bioldgico | patégenos  (Coliformes  fecales, | manipuleo (superficies de ol 2 NO enfermos e
Coliformes totales, Staphylococcus manos de operadores) y jabas inmunodeficientes L
aureus, Enterobacterias). cosecheras Aplicacion de las BPA — Global GAP
RECEPCION DE| Presencia de enfermedades (Oidium, Falta de control en campo y cl a NO Por plagas: Ni
MATERIA antracnosis) cosecha or pfagas: Ninguna
PRIMA Presencia de Residuos y metales I lementacion de BPA e todos | Auditor
pesados de pesticidas en la materia | jncumplimiento del perfodo de mplementacion ce en todos los campos. Auditorias
Quimico | Prima.Sobrepasar los LMR de pesticidas | carencia. Dosis elevadas de | C | 2 sl A todos en general internas a todos los campos. Se registra y se verifica los
y presencia de metales pesados. esticidas resultados de analisis de residuos y metales pesados con la lista
P de pesticidas.
Contaminacion por particulas extrafias Contaminacion ~ por  una
Fisico | (tierra). demora en la descarga de la | D NO Nifios y ancianos Capacitacion del personal en BPM.




111

Codigo PF-MA-02
Pochsom PACHAMAMA FARMS SAC  [uersion 02
i Pagina 32 de 50
Emisién 11/02/2019
Titulo: Revisado Jefe de planta
MANUAL HACCP MANGO Aprobado Gerente general
o > ¢ES
PASO PELIGRO CAUSA 8 é SIGNIFICATIVO| VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
a | o ? (SI/NO)
PESADO
Bioldgico NO PRESENTA
Quimico NO PRESENTA
Fisico NO PRESENTA
Excesivo tiempo de Cumplir con lo establecido PLA-PR-21
almacenamiento. Nifios, ancianos| Procedimiento Operativo de Proceso
Biol6aico Contaminacién y desarrollo | Mala rotacion de frutos, c 5 NO embarazadas, Recepcion de materia Prima. Monitorear las
9 microbiano de mohos. (PEPS) primero en entrar, enfermos g condiciones de almacenamiento de la materia
primero en salir. inmunodeficientes prima.
ALMACENAMIE
NTO TEMPORAL Quimico NO PRESENTA
Contaminacion por Monitorear las condiciones de
L B inadecuado ambiente para almacenamiento de la materia prima. PLA-
Fisico Contaminacién - por particulas | gimacenamiento. Lugar que | ¢ | 5 NO Nifios, ancianos PR-03 PROCEDIMIENTO DE CONTROL
extrafias (polvo, tierra). no cuente con los requisitos DE MATERIA EXTRARNA (Control de
minimos de infraestructura. vidrios)
Contaminacion con Contaminacion cruzada por Nifios ancianos
- : . manipuleo  del  operario ' | Aplicacion de las BPM del manipulador.
S microorganismos patogenos L embarazadas, - - S
Bioldgico . . (superficies de manos | D 2 NO Exigencia del adecuado cumplimiento de
(Coliformes totales, Coliformes - - enfermos e
- contaminadas, superficies de : - POES
ABASTECIMIEN fecales y E. coli). P inmunodeficientes
TO maquinarias)
Quimico NO PRESENTA

Fisico

NO PRESENTA
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o | > ¢ES
PASO PELIGRO CAUSA 8 § SIGNIFICATIVO VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
o O] ? (SI/NO)
Contaminacion de Fuente de agua Nifios, ancianos, embarazadas,
microorganismos patégenos contaminada e enfermos e inmunodeficientes Monitoreo continuo de la concentracién de
(Coliformes totales, Coliformes ineficiente el D 2 Sl Acido Peracetico Concentracion de 30 a
fecales y E. coli). tratamiento de cloracion 35ppm,
Bioldgico
Contaminacion con Contaminacion Nifios, ancianos, embarazadas,
microorganismos patégenos | microbiana proveniente enfermos e inmunodeficientes  |impiar y sanitizar los cepillos (todos los dias al
(Coliformes totales, Coliformes | de los cepillos. D | 2 NO final de la jornada).
LAVADO Y fecales y E. coli).
DESINFECCION Contaminacién con residuos de Exceso de desinfectante Nifios, ancianos, embarazadas, Exigencia del adecuado cumplimiento de
o desinfectante y/o Fungicida. enfermos e inmunodeficientes POES.
Quimico D | 2 NO Manejo adecuado de la concentracion del
Acido Peracetico.
Contaminacién ~ por  materias Rotura de los visores de Existe un plan de mantenimiento de las
extrafias, restos de plastico duro la lavadora. . . maquinas de proceso incluyendo cada pieza de
Fisico D | 2 NO Nifios, ancianos, embarazadas, | |3 misma. Control de plésticos duros. PLA-PR-
enfermos e inmunodeficientes | 03 PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE
MATERIA EXTRANA
Contaminacion con | Contaminacion Nifios, ancianos, embarazadas,
L microorganismos patogenos | microbiana enfermos e inmunodeficientes Limpiar y sanitizar los rodillos y ventilador
Bioldgico | (Coliformes  totales, Coliformes | provenientes de los D | 2 NO (todos los dias al final de la jornada).
fecales y E. coli). rodillos
SECADO | Contaminacién con residuos de | Exceso de desinfectante Nifios, ancianos, embarazadas,
Quimico | desinfectante D 2 NO enfermos e inmunodeficientes | adecuado cumplimiento de POES

Fisico

NO PRESENTA
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o} <>( ¢ES
PASO 7 CAUSA 8 o SIGNIFICATIVO? VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
a |0 (STINON
SELECCION Contaminacién con microorganismos Contaminacion cruzada por Nifios, ancianos, embarazadas, | Aplicacion de las BPM del manipulador.
Patogenos (Coliformes totales y Manipuleo del operario (superficies enfermos e inmunodeficientes
Biolégico | fecalesy E. coli). de manos ylo guantes | D 2 NO
contaminadas,  superficies  de
maquinarias)
Quimico NO PRESENTA
Contaminacion con materias extrafias Inadecuada limpieza de superficies Nifios y ancianos Aplicacién de las BPM del manipulador.
Fisico plésticos, vidrios. de la maquina, rotura de vidrios por | 4 NO PLA-PR-03 Procedimiento de Control de
manipuleo de operadores Materia Extrafia (Control de Vidrios)
ENCERADO Contaminacién con microorganismos Contaminacion microbiana Nifios, ancianos, embarazadas, Limpiar y sanitizar los cepillos (todos los
Biolsai Patégenos (Coliformes totales y | proveniente de los cepillos. D 9 NO enfermos e inmunodeficientes dias al final de la jornada).
1010g1C0 | fecales y E. coli).
o Contaminacion con residuos de Exceso de desinfectante Nifios, ancianos, embarazadas, | Exigencia del adecuado cumplimiento de
Quimico desinfectante D 2 NO enfermos e inmunodeficientes POES
Contaminacion con pelos de caballo Mantenimiento inadecuado de los Nifios, ancianos Cumplir con el procedimiento de
. de los rodillos de la enceradora. rodillos de la enceradora. Mantenimiento de la enceradora.
Fisico D | 4 NO Cumplir con lo establecido en el instructivo
del Plan de Higiene Equipos (encerado).
Contaminacioén con microorganismos | Contaminacion microbiana Nifios, ancianos, embarazadas, | Limpiar y sanitizar los rodillos y
PP patégenos (Coliformes totales vy provenientes de los rodillos enfermos e inmunodeficientes ventilador (todos los dias al final de la
Bioldgico - D 2 NO h
fecales y E. coli). jornada).
SECADO Il o Contaminacién con residuos de | Exceso de desinfectante Nifios, ancianos, embarazadas, | Exigencia del adecuado cumplimiento de
Quimico desinfectante D[ 2 NO enfermos e inmunodeficientes POES

Fisico

NO PRESENTA
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g | > ¢ES
PASO PELIGRO CAUSA 8 é SIGNIFICATIVO? | VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
a | O (SI/NO)
C L ) Saturacion de frutos en los carriles de Nifios, ancianos, Cumplir con el RH-RG-05 Programa de Capacitaciones
Bioléai Stontr?r:]mamon €O 1 Yas fajas. o | 2 NO embarazadas, Enfermos| al personal.
lologico aphylococeus Falta de higiene en el personal e inmunodeficientes
aureus y E. Coli manipulador.
L Restos  de  detergentes  y/o Cumplir adecuadamente con el Instructivo del PLA-PR-
Contaminacion  con | desinfectantes en el singulador que Nifios, ancianos| 10 ~ PROCEDIMIENTO ~ DE LIMPIEZA Y
SINGULADO| Quimico gemduos de podria entrar en contacto directoconla | p | 2 NO embarazadas, enfermos ¢ DESINFECCION ~ DE  PLANTA,  EQUIPOS,
etergente /o | superficie externa de la fruta debido a inmunodeficientes MAQUINARIAS Y OTROS
desinfectante. un insuficiente enjuague.
Contaminacién  con Inadecuada frecuencia y limpieza del D 2 NO Nifios, ancianos, Cumplir con el RH-RG-05 Programa de Capacitaciones
) particulas  extrafias | equipo. embarazadas, enfermos ¢ al personal.
Fisico (polvo y tierra) inmunodeficientes Cumplir adecuadamente con el procedimiento del Plan de
Higiene — Equipos
Biolégico | NO PRESENTA
Contaminacién  con Exceso de grasa lubricante en las D 2 NO Nifios, ancianos, Exigencia del adecuado cumplimiento del plan de
grasa lubricante partes moviles de la maquina embarazadas, enfermos e mantenimiento de la maquina y del RH-RG-05
Quimico calibradora inmunodeficientes Procedimiento de Limpieza y desinfeccion de planta,
equipos, maquinarias y otros
CALIBRADO Contaminaciéon  con Inadecuada frecuencia y limpieza del Cumplir con el RH-RG-05 Programa de Capacitaciones
particulas  extrafias. equipo. Inadecuado mantenimiento al personal.
(Polvo y tierra). de la calibradora, falta de control de Nifios,ancianos, Cumplir adecuadamente con el procedimiento del Plan de
Fisico Contaminacion  con | las piezas de la calibradora. D 2 NO embarazadas, enfermos | Higiene — Equipos. o
piezas de los e inmunodeficientes Cumplir adecuadamente con el mantenimiento y control
capachos que se de piezas mecéanicas en la maquina calibradora.
rompen en el proceso,
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PASO PELIGRO CAUSA 8 § SIGNIFICATIVO| VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
a | o ? (SI/NO)
Biolégico Contaminacion con | Contaminacion microbiana proveniente D 2 NO Nifios, PLA-PR-07 PROCEDIMIENTO DE
microorganismos  patégenos | de la superficie de las maquinas. embarazadas, ESPECIFICACIONES y SuU
(Coliformes totales, enfermos ALMACENAMIENTO, PF-RG-16
Coliformes fecales y E. coli). inmunodeficientes Proveedores Aprobados
Contaminacion cruzada por el operador Aplicacion de las BPM del manipulador.
(superficies de guantes y manos)
ARMADO Quimico Contaminacién con tinta de la | Contaminacion quimica proveniente de la D 2 NO Nifos, Evaluar y seleccionar a los proveedores de
DE CAJAS serigrafia de las cajas y | serigrafia de las cajas o bandejas y embarazadas, empaques y embalajes antes de la compra.
stickers. stickers. enfermos
inmunodeficientes
Contaminacién por sustancias | Exceso de pegamento al momento de D 2 NO Nifos, Evaluar y seleccionar a los proveedores de
quimicas presentes en el | armar cajas embarazadas, empaques y embalajes antes de la compra.
pegamento de las cajas enfermos
inmunodeficientes
Fisico NO PRESENTA
Biolégico Contaminacion con | Contaminacion cruzada a través de D 2 NO Nifios, PLA-PR-09 PROCEDIMIENTO PARA
microorganismos ~ patégenos | materiales de embalaje y por un mal embarazadas, ALMACENAR INSUMOS Y
(Coliformes totales, | almacenamiento sin proteccion enfermos MATERIALES
Coliformes fecales y E. coli). inmunodeficientes
Contaminacion cruzada por el operador Aplicacién de las BPM del manipulador.
EMPACADO (superficies de guantes y manos)
Quimico NO PRESENTA
Fisico NO PRESENTA
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. ¢ES
PASO PELIGRO CAUSA o | > |SIGNIFICATIVO?|VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
| ¥ (SI/NO)
a O
Contaminacién con Microorganismos Contaminacién cruzada a |D NO Nifios, ancianos, | Aplicacién de las BPM del manipulador.
patégenos  (Coliformes  totales, Través de superficies de embarazadas, enfermos
Bioldgico Coliformes fecales y E. coli). manos del operador. e inmunodeficientes
ETIQUETADO
o NO PRESENTA
Quimico
- NO PRESENTA
Fisico
Contaminacion con Microorganismos | Contaminaciéon cruzada a |D NO Nifios, ancianos, | Aplicacion de las BPM del manipulador.
patégenos  (Coliformes  totales, través de superficies de embarazadas, enfermos
Coliformes manos del operador. e inmunodeficientes
fecales y E. coli).
Biolbai Contaminacion por limpieza de Contaminacién microbiana |D NO Nifios, ancianos, | Verificar que se cumpla con el
lologico superficies con Listeria monocytogenes, embarazadas, enfermos procedimiento operativo de limpieza y
aerobios mesofilos viables y e inmunodeficientes desinfeccion de las camaras. *Verificar
mohos y levaduras que se cumpla con el plan de
proveniente de la camara de mantenimiento de los equipos de frio.
PALETIZADO palletizado.
Quimico NO PRESENTA
Materia extrafia metal (grapas) Mal engrapado o D NO Nifios y ancianos Buenas Practicas de manufactura
enzunchado (recipientes  seguros  para  grapas,
Fisico inspecci6on continua, capacitacion al

personal encargado).
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o | > ¢ES
PASO PELIGRO CAUSA 8 é SIGNIFICATIVO?| VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL
a | o (SI/NO)
PRE- Biolégico Contaminacion con Contaminacién  cruzada por Nifios, ancianos, | Verificar que se cumpla con el
ENFRIAMIENTO microorganismos patdgenos superficies contaminadas (tunel embarazadas, procedimiento operativo de limpieza y
(Coliformes totales, Coliformes | de frio, equipos de frio) enfermos e | desinfeccion de las cAmaras.
fecales, E. coli, Entereroc). — inmunodeficientes —
Contaminaciones cruzadas por | D 2 NO Aplicacion de las BPM  del
superficies de manos de manipulador. Inspeccionar los guantes
manipuladores antes de cada jornada para asegurarnos
que estos se encuentren en buen estado.
Quimico NO PRESENTA
Fisico NO PRESENTA
ALMACENAMIENTO |Biolégico Contaminacion de | Contaminacion cruzada por Nifios, ancianos, | Verificar que se cumpla con el
microorganismos Patdgenos superficies contaminadas (pisos embarazadas, procedimiento operativo de limpieza y
(E.coli, coliformes totales y [ y paredesde camara) enfermos e | desinfeccion de las cAmaras
fecales,, mohos, Lysteria) D 2 2 inmunodeficientes
Multiplicacién de microorganismos | Contaminacion por condensados Verificar que se cumpla con el plan de
patogenos del equipo de frio mantenimiento de los equipos de frio.
Quimico NO PRESENTA
Fisico NO PRESENTA
EMBARQUE Biologico Contaminacion de | Contaminacion cruzada por falta Nifios, ancianos, | PLA-PR-14 Procedimiento de
microorganismos Patdgenos | de limpieza en el transporte embarazadas, inspeccion y limpieza de transporte
(E.coli, coliformes  totales y D | 2 NO enfermos e
fecales, mohos, Lysteria) inmunodeficientes
Quimico Residuos de productos quimicos Contaminacion cruzada por falta no Nifios, ancianos, | PLA-PR-14 Procedimiento de
de limpieza en el transporte embarazadas, inspeccién y limpieza de transporte
enfermos e
inmunodeficientes
Fisico NO PRESENTA
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4.7. Determinacion de puntos criticos de control (Principio 2)

P1 ¢Existen medidas preventivas de control?

| Modificar la fase, proceso
Si No o nrodiicto
A
¢Se necesita control en esta fase » Si
nor raznnes de inncitidad?

No |—» NoesunPCC

\ 4

Parar (*)

A 4

P2 ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel si
aceptable la posible presencia de un peligro? **
No
A
P3 ¢Paodria producirse una contaminacién con peligros identificados superior a los
niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles inaceptables? **
v v
Si No » NoesunPCC > Parar (*)
P4 ¢Se eliminaran los peligros identificados o se reduciré su posible presencia a un
nivel aceptable en una fase posterior? **
A 4 A 4
Si No PUNTO CRITICO DE CONTROL
\ 4
No esun PCC »| Parar (*)
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PASO PELIGRO PL [P2 |P3 P4 |P5 |PCC/PC  [RAZON DE DECISION
Presencia de microorganismos patégenos (coliformes
totales y fecales, E.coli, Salmonella) en la materia prima. P1 SI: Se previene con un programa pre requisito: Registro de
BIOLOGICO S| S| NO | NO PC Limpieza y desinfeccion de Transportes.
TRANSPORTE Presencia de combustible o lubricantes en el P1 SI: Se previene con un programa pre requisito: Registro de
QUIMICO transporte. SI| SI | NO | NO PC Limpieza y desinfeccion de Transportes.
P1 SI: Se previene con un programa pre requisito: Registro de
FISICO Presencia de astillas de madera, vidrios. SI | SI | NO | NO PC Limpieza y desinfeccion de Transportes.
Presencia de microorganismos patégenos (coliformes P2 SI: El monitoreo a los campos de nuestros proveedores. P5 Si: El
: B SI| SI [NO| SI | SI PC .
totales y fecales, E. Coli, Salmonella) en la materia prima. peligro se reduce en la etapa de lavado
Contaminacién con microorganismos patdgenos . o . .
BlOLOGICO | (coliformes totales y fecales, Staphylococcus aureus, SI | SI | NO| SI Sl PC PeZIiS:c-) Eeufer?jczrgﬁt;acistadea rg:?:\fgggjra en recepcion P5 SI- El
Enterobacterias). pellg P
Feencinde lges (ncnos, o) R N B ISR e s
RECEPCION DE g P P
MPAR:I;EAI?AIA Presencia de metales pesados y de residuos de P3 SI: Es un punto critico de control pues las medidas de control
pesticidas en la materia prima planteadas son preventivas, sino se cumplen rigurosamente el peligro
Sobrepasar los LMR de pesticidas y presencia de St | slI Sl PCC no podra ser controlado. La materia prima no puede recibir ningun
metales pesados. procesamiento adicional para eliminar el peligro.
QUIMICO
L . P1 NO: el mango no estd dentro de la lista de
Contaminacion por alérgenos NO . . - .
ingredientes/producto considerado alérgenos.
FISICO Presencia de materias extrafias: restos de madera, astillas SI SI | NO | NO PC P2 SI: Etapas de alimentacion y limpieza de la fruta se elimina el peligro

de vidrios, etc.
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PASO PELIGRO P1|P2|P3|P4|P5[PCC/PC |[RAZON DE DECISION
Bioldgico No presenta
PESADO Quimico | No presenta
Fisico No presenta
Biolégico Contaminacion y desarrollo microbiano. stlsiInol st st NO P2 SI: La etapa desinfeccion eliminard o reducira la contaminacion y desarrollo microbiano.
ALMACENAMIENTO |Quimico | NO PRESENTA
TEMPORAL Contaminacion por particulas extrafias (polvo y P4 Esta etapa se realiza en un ambiente que cumple con las condiciones minimas de
Fisico tierra). Sl | SI [NO|NO| - NO infraestructura e higiene, y esta destinada exclusivamente para el almacenamiento de materia
prima.
o Contaminacién con microorganismos patoégenos P2 SI: Se han implementado las BPM
Bioldgico | (coliformes totales y fecales y E. coli). SI{SINO|SI|SI| PC | p5si:El peligro se reduce en la etapa de lavado y desinfeccion.
ABASTECIMIENTO Quimico | NO PRESENTA
Fisico NO PRESENTA
Sobrevivencia de coliformes como: Salmonella, P3 SI El agua utilizada es tratada con filtros de grava, carb6n activado y cloro. La carga
Escherichia Coli. microbiana presente en la superficie de la fruta, es controlada en esta etapa, por lo que se le
SH{ SH SH |-~ PCC | considera como un PCC. Algunos de estos microorganismos pueden causar infeccion e
Biolégico intoxicacion en los consumidores.
Contaminacién con microorganismos patdgenos P2 SI: Se han implementado las SSOP
(coliformes totales y fecales,y E. coli). SI{ SENO| s Sl pC
LAVADO Y Contaminacion con residuos de detergente y/o P2 SI: existen medidas preventivas como capacitacion a los supervisores encargados de
DESINFECCION - desinfectante. dosificar el Acido peracetico.
Quimico SI| SIINOINO| S| PC | ps5 si: |os niveles del Acido Peracetico vuelven a niveles aceptables durante el tiempo que
permanece en las etapas posteriores por el alto grado de volatilidad que tiene éste.
Fisico Presencia de impurezas y/o materias extrafas.
CALIDAD | Sobrevivencia de hongos como: Alternaria La carga microbiana presente en la superficie de la fruta, como los hongos, no son un peligro para
alternata, Antracnosis. St|st{st|--|- PC el consumidor y no afecta la inocuidad del mango, pero si es un peligro de calidad, porque
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PASO PELIGRO PL [P2 |P3 |P4 [P5 [PCC/PC [RAZON DE DECISION
Contaminacién ~ con  microorganismos P2 SI: existen medidas preventivas como capacitacion al personal de limpieza.
Biologico patégenos (Coliformes totales, Coliformes (S| Sl NO |NO PC
fecales y E. coli).
P2 SI: existen medidas preventivas como capacitacion a los supervisores encargados
SECADO o . de dosificar el cloro.
Quimico gor)tz:(mlnamon con residuos de o o INo INO IsI IPc P5 Sl: los niveles de cloro vuelven a niveles aceptables durante el tiempo que
esinfectante permanece en las etapas posteriores por el alto grado de volatilidad que tiene éste..
Fisico No presenta
Contaminacion _ con _ microorganismos D5 <1 £1 pelgro 4 reduce en 2 etap e lavao
Biol6gico patégenos (Coliformes totales, Coliformes (Sl Sl NO |SI Sl PC - =L pelig u p
fecales y E. coli).
SELECCION —
Quimico NO PRESENTA
inanid ; & P2 SI: Se han implementado las BPM y la Supervision constante
Fisico antfamlnaglop con materias  extrafias |o |, NO  INO pC
plésticos, vidrios.
Contaminacion ~ con  microorganismos ﬁé 2: Ef halr_l implemzntado Ia;s BtPM de lavad
Bioldgico patégenos (Coliformes totales, Coliformes [SI Sl NO |SI Sl PC - E1 peligro se reduce en la etapa de lavado
fecales y E. coli).
P3 SI: Porque se considera un peligro que se debe eliminar o controlar a través de un
Contaminacion con residuos de adecuado procedimiento en las dosificaciones de este fungicida.
ENCERADO Quimico desinfectante (Thiabendazole) Sl [SI[SI PC La contaminacion se podria presentar solamente en la superficie de la fruta y ademas
esta contaminacion no podra ser eliminada en una etapa posterior.
El personal encargado de la dosificacion esta debidamente
Contaminacién con pelos de caballo de los P2 SI: Se han implementado las BPM y la Supervisién constante
Fisico rodillos de st st [No [NO PC

la enceradora.
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PASO PELIGRO PL| P2 | P3 | P4 | P5 | PCC/PC |[RAZON DE DECISION
BIOLOGICO | Contaminacion ~ con  microorganismos  patégenos | SI | SI [ NO | NO PC P2 Sl: existen medidas preventivas como capacitacion al personal
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). de limpieza.
QUIMICO | Contaminacion con residuos de desinfectante SI [ SI [ NO| NO | SI PC P2 SI: existen medidas preventivas como capacitacion a los
SECADO II supervisores encargados de dosificar el cloro.
P5 SI: los niveles de cloro vuelven a niveles aceptables durante el
tiempo que permanece en las etapas posteriores por el alto grado
de volatilidad que tiene éste.
FISICO NO PRESENTA
BIOLOGICO | Contaminacion con: Staphylococcus aureus y E. Coli. SI| SI | NO|NO| -- NO P4 NO: Porque el personal que realiza la limpieza y desinfeccion
es personal capacitado periddicamente y ademaés se realiza una
verificacion de la higiene de la faja antes de empezar la produccién.
QUIMICO | Contaminacion con residuos de detergente y/o | SI | SI [ NO| NO | - NO P4 NO: Porque no alcanzaria niveles inaceptables debido al
SINGULADO desinfectante. cumplimiento de las BPM y plan de Higiene, ademas, se realiza
una verificacion de tal limpieza antes de comenzar con la
produccion.
FISICO Contaminacion con particulas extrafias. (polvo y tierra) SI| SI | NO|NO| - NO P4 NO: porque el personal esta debidamente capacitado en temas
de Higiene y BPM.
BIOLOGICO | NO PRESENTA
QUIMICO Quimico: Contaminacién con residuos de detergente y/o | SI | SI | NO [ NO - NO P4 NO: porque no alcanzaria niveles inaceptables debido al
desinfectante. cumplimiento de las BPM y plan de Higiene, ademés se realiza una
verificacion de tal limpieza antes de comenzar con la produccion,
CALIBRADO ademas se realiza mantenimiento diario de las maquina
calibradora.
FISICO Contaminacion con particulas extrafias (polvo, tierra). SI|SI NO [NO P2 SlI: existen medidas preventivas como capacitacion al personal

de limpieza.
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PASO PELIGRO P1 | P2 | P3 P4 P5 PCC/PC RAZON DE DECISION
P2 SI: existen medidas preventivas con el procedimiento de Aprobacién de
proveedores.
St | SI | NO | NO PC P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a través de la supervision|
BIOLOGICO| Contaminacion con  microorganismos  patégenos constante a los proveedores. _ _
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). P2 SI: existen medidas preventivas como las buenas practicas
de manufactura.
SI | SI | NO | NO PC P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a través
ARMADO DE de la supervisién constante.
CAJAS - - - - -
Contaminacién con tinta de la serigraﬂa de las cajas y P2 SlI: Inspeccionar los insumos y materiales al momento de su Ingreso &
stickers. P
QUIMICO L . . P2 Sl: seleccion de empaques y embalaje aprobados como aptos para
Contaminacién por sustancias quimicas presentesenel | ¢ | o | No | NO PC alimentos frescos de exportacion e Inspeccion de las cajas antes de su ingreso|
pegamento de las cajas a nave de proceso.
FISICO NO PRESENTA
P2 SI: existen medidas preventivas como las buenas practicas de
almacenamiento.
SI | SI | NO | NO PC P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a través de
L . . . la supervision constante.
BIOLOGICO Contaminacién con  microorganismos  patdgenos _ i _ __
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). P2 S1: existen medidas preventivas como las buenas practicas de manufactura,
P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a través de la supervision
SI| SI | NO | NO PC constante.
EMPACADO
QUIMICO NO PRESENTA
P2 Sl: existen medidas preventivas como las buenas précticas de manufactura,
P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a través de la supervision
Py ; = constante.
FISICO Contaminacion por materias extrafias , restos de st s Inolnol PC

plastico duro
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PASO PELIGRO P1| P2 | P3| P4 | P5 | PCCIPC RAZON DE DECISION
BIOLOGICO | Contaminacion con microorganismos patégenos (Coliformes P2 SI: existen medidas preventivas como capacitacion en BPM al
totales, Coliformes fecales y E. coli). si | s I nolNno pC personal.
ETIQUETADO
QUIMICO NO PRESENTA
FISICO NO PRESENTA
BIOLOGICO | Contaminacion con microorganismos patégenos (Coliformes P1 NO: Se ha implementado las Buenas Practicas de Manufactura.
totales, Coliformes fecales y E. coli). NO... PC
Contaminacion por limpieza de superficies P1 NO: Se ha implementado Procedimientos Operativos
NO PC estandarizados de saneamiento.
PALETIZADO
QUIMICO NO PRESENTA
FISICO Materia extrafia metal (grapas) P1 NO: Se ha implementado las Buenas Practicas de Manufactura.
NO PC
BIOLOGICO | NO PRESENTA
QUIMICO NO PRESENTA
PRE

ENFRIAMIENTO

FISICO

NO PRESENTA
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PASO PELIGRO PL| P2 | P3| P4 | P5 | PCC/PC RAZON DE DECISION
Contaminacion de microorganismos patdgenos (E. coli, P1 NO: Se ha implementado los Procedimientos Operativos
. - ; NO PC . :
coliformes fecales, coliformes totales, mohos, Lysteria) estandarizados de saneamiento.
BIOLOGICO
ALMACENAMIENTO o _ i _ .
Multiplicacion de microorganismos patdgenos NO PC P1 NO: Se ha implementado un plan de mantenimiento
QUIMICO NO PRESENTA
FISICO NO PRESENTA
Contaminaciéon de microorganismos patégenos (E. coli,
BIOLOGICO - - : NO PC
coliformes fecales, coliformes totales, mohos, Lysteria) P1 NO: Se ha implementado las Buenas Practicas de Manufactura.
EMBARQUE
QUIMICO Residuos de productos quimicos NO PC P1 NO: Se ha implementado las Buenas Practicas de Manufactura.
FISICO NO PRESENTA
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Registro de
Cumplimento  de
BPA Relacién de
Agroquimicos

Aplicados en campo.

Tener analiticas de
residuos y metales
pesados previo a su
ingreso.

entrega de la
documentacién requerida.
Preventiva: Hacer contrato
de compra de materia
prima con proveedores que
cuenten con la
documentacion requerida
(Proveedores Aprobados).

Autorizada por
SENASA y Listas
de LMR segun Pais
Revision de las
Auditorias de
proveedores
terceros.

PELIGRO LIMITES MONITOREO ACCION CORRECTIVA |  VERIFICACION REGISTROS
PASO/ CRITICOS
INGRESO QUE DONDE cOMO CUANDO QUIEN
Registro de
Deben de estar en la En Planta | Archivando y | Cadavez |Area de la | Inmediata: Rechazar la | Realizar Anélisis de Control de
lista dada por la (en conservando que inicia el (Calidad. materia prima si el | residuos de documentos  del
certificadora. recepcion de los ingreso de proveedor no ha | pesticidas y proveedor.
Materia documentos materia presentado la | Metales Pesados
Quimico: Lista de Tener analiticas de Prima). requeridos por | primade un documentacion requerida. Referenciar Registros de
AREA DE Presencia de proveedores residuos y metales cada status en | proveedor a La materia prima del informacion Control
RECEPCION Residuos de aprobados y pesados previo a su el file de Planta. proveedor sera observada | brindada y Verificacion de
DE MATERIA | pesticidasy | resultados segin | ingreso. proveedores y su salida serd liberada | (Pesticidas) con Pesticidas y
PRIMA Metales Pesados LMR aprobados. cuando se cumpla con la | Documentacion Metales

Pesados  PLA-

RG-26

PF-RG-18 Ficha
de Evaluacion de
Proveedores
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4.9 Establecimiento de limites criticos (Principio 3)
Los limites criticos han sido establecidos en forma apropiada determinando claramente que
el proceso esté bajo control, los limites criticos se detallan en la tabla de control de pcc,

los cuales han sido validados mediante analisis quimicos (pccl).

4.10 Establecimiento del sistema de vigilancia (Principio 4)
El equipo HACCP ha establecido un sistema de vigilancia para cada PCC identificado,
garantizando el cumplimiento de los limites criticos. EI monitoreo de los PCC se

documenta en la tabla de control de PCC.

4.11 Establecimiento de acciones correctivas (Principio 5)
Las acciones correctivas adoptadas en caso no se cumpla los limites criticos quedan

establecidas en la tabla de control de PCC.

4.12 validacion y verificacion del sistema HACCP (Principio 6)
La verificacion del plan HACCP se realiza para asegurarse que esté funcionando de

manera eficaz.

Se utilizara métodos, procedimientos, ensayos de vigilancia y comprobacion, incluidos

el muestreo aleatorio y los analisis microbiologicos.

El equipo HACCP establece la frecuencia anual como la frecuencia minima determinada
de verificacion de tal manera que se asegure un buen funcionamiento del plan HACCP,
tras la entrada en vigor del manual.La primera verificacion que se realice después de
introducir el sistema es la mas importante ya que permitira la validacién del sistema. Si
se comprueba que algunos criterios tenidos en cuenta no son adecuados se rectificara o

modificara el disefio programado.
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1. Objetivo de dicha Verificacion

Constatar que se realiza el control previsto sobre los puntos criticos definidos, que
dicho control, queda reflejado en los registros de forma correcta y que en caso de
existir una desviacion de los valores u objetivos establecidos se toman las medidas
correctoras oportunas, las cuales también quedan registradas.

Comprobar que los operarios conocen las obligaciones que se derivan de la aplicacion
del sistema, tanto en lo que se refiera al control que deben de ejercer sobre los procesos
y etapas de fabricacion como en lo relativo a los registros que deben efectuar o

conservar.

Esta verificacion se lleva a cabo por el personal cualificado de la planta empacadora
PACHAMAMA FARMS S.A.C designado por gerencia, en este caso el AUDITOR
INTERNO (Jefe de Planta).

2. Procedimiento de verificacion

Los procedimientos que se siguen para realizar la verificacion son los siguientes:
Revision de los informes de calibracion de las calibraciones realizadas a los distintos
instrumentos de control utilizados, como son: termdémetros, pHmetros, balanzas,
pesas patron, penetrometro.

Revision del personal, del sistema de trazabilidad y documentacion del sistema de
gestidn de inocuidad alimentaria mediante las auditorias internas planificadas.
Realizacion de pruebas microbiologicas del producto final. se realiza anélisis
microbiologico tres veces por campafia para asegurar la estabilidad microbioldgica
de nuestro producto.

Revision de las Quejas recibidas de clientes, motivo de la queja, lote del producto
objeto de la queja y actuaciones realizadas.

La potabilidad del agua se verifica mediante la realizacion de analisis microbiolégicos

y fisicoguimicos en agua utilizada por la industria.




129

P h Cddigo PF-MA-02
acnamama Version 02
PACHAMAMA FARMS Pagina 50de 50
\RM ¢ S.A.C Emision 11/02/2019
Titulo: Revisado | Jefe de planta
MANUAL HACCP MANGO Aprobad | Gerente general

Segun las exigencias del reglamento de la Calidad de Agua para Consumo Humano DS
N° 031-2010-SA. 2011, por el que se establecen los criterios sanitarios de la calidad de
agua de consumo humano se establece la realizacion de anélisis de control y analisis

completos.

3. Verificacion del programa de limpieza y desinfeccion
« Control de superficies en la linea de procesado, se manda a realizar analisis
microbioldgicos a un laboratorio externo acreditado, el método a usar el de ISOPO
para superficies inertes, y para superficies vivas el método de enjuague, se realizan
al menos una vez al afio.
« Inspeccion visual de la ejecucion correcta de la limpieza y la desinfeccion.

Caracter diario.

4. Auditoria del sistema HACCP
Se comprueba el cumplimiento de las especificaciones consignadas en el cuadro de los
criterios de control.
= Observacion sistematica de las operaciones de los puntos criticos de control.
» Observacion sistematica de las practicas de manipulacién de alimentos.
= Revision de los registros de control tanto en el caso de cumplimiento de los criterios
programados en el sistema, como en las desviaciones y de las acciones correctoras

realizadas

4.13. Conservacion de registros del HACCP (Principio 7)
Los registros relacionados al sistema HACCP se encuentran controlados de acuerdo la

lista maestra



Anexo7: registro de recepcion e inspeccion de materia prima
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- PLA-RG-
Cddigo 01
PﬂCthﬂmﬂ PACHAMAMA FARMS S.A.C Revision
-_‘__‘_,-“' Fa R:‘-_--s- Pagina
Titulo: Emision
REGISTRO DE PESOS E INSPECCION EN RECEPCION DE MATERIA PRIMA Version
Revisado
Aprobado
N° Batch:
RESPONSABLE RECEPCION: RESPONSABLE DE COSECHA: ’
FECHA Y HORA DE COSECHA: FUNDO PRODUCTO: ’ Variedad:
FECHA Y HORA DE RECEPCION: LOTE SUPERVISOR DE COSECHA
DISTRITO / PROV. / DEPARTAMENTO GGN: C.Senasa: TEMPERATURA FRUTA:
COD. PRODUCTOR: PRODUCTOR N° DE EMPRESA DE TRANSPORTE
GUIA: NOMBRE TRANSPORTISTA
Tara Tara Tara Tara Tara Peso Peso Bt
(0] o
WPIDE PR Palette 1 el Jabas | Papel |Espuma| Zuncho | bruto neto (Eﬁ?tg;) INEHECEHEn] IV EELILY
MARCA
PLACA
NOMBRE DEL CHOFER
ASPECTO SANITARIO Sl NO
TRANSPORTE:

Con toldo
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Continua .....

Libre de material extrafio

Libre de olores extrafios

JABAS

Correctamente Sanitizados

Correctamente apilados

Correctamente llenados

PARIHUELAS

TOTAL Correctamente Sanitizados

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE RECECPION DE MATERIA PRIMA JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA GERENTE DE PRODUCCION
CALIDAD
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Anexo 8: Registro de control y evaluacion de la fruta en recepcion de materia prima



Pachamama PACHAMAMA FARMS S.A.C e —
Tiule: s E::gs"";
Version
Revisado
I Aprobado
INSPECCION MATERIA PRIMA
Lote No. N° de bacth: Fecha: Producto; Variedad: Productor / Campo:
Fruta certificada S| NO [N° de jabas: condicion del lote: MART- AEREO N° de Guia: T° del producto: Transporte limpio O no 0O Uso de toldo si b [}
Cantidad de fruta muestreada |
Evaluacion USRI DS ISR s Prom. Min Max
1 2 9 5 6 7 8 9 10 11 12 13 | 14 | 15 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 23 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30
Peso 345 PES
Calibre/Longitud 2 CAL
Penetrometro PEN
Stage STA
Dafio Interno INT
°Brix
Materia Seca BRIX
% Chapa %Chapa
DEFECTOS DEL MANGO
DEFECTOS UND GR % OBSERVACIONES DEFECTOS UND GR % OBSERVACIONES
Antracnosis Sombreado / Sin chapa
Larva - Mosca de la fruta Pedunculo Largo
Oidium Rameado
Querezas Sin Pedunculo
Trips Sobre Calibre
Cicatris / Costras Maduro
Deformacion Verde
Insolacion OtrOS...cveieiiee e 3
Mancha Necrética OtrOS. ..t iee e e
Lenticelas OtrOS...cviiiiiii e
Dafios mecanicos OtrOS. .. iveiei e e
Golpe [ XN
Latex OtrOS. .. iviiii e
ACEPTABLE ACEPTABLE 3 o] o]

LIBERACION

ACCION TOMADA

INSPECTOR DE CALIDAD
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Anexo 9: Registro de control en la tina de desinfeccion con acido peracético

Cadigo PLA-RG-03
Pachamama PACHAMAMA FARMS S.A.C Revision
- e Pagina
TITULO: Emisién
Versién
REGISTRO DE CONTROL EN LA TINA DE DESINFECCION CON ACIDO PERACETICO Es;'ésbz‘:j‘;
Ingrediente Acido Nombre
Activo Peracético comercial
Volumen 2000 1t Fecha:
Tina

Justificacion

Tipo de Metodo de
Maquina Aplicacién
Cultivo
- - pH | pH o o ; )
Dosis | Concentracion T T Cant. | Supervisor | Firmadel "
Hora agua | agua Productor Lote - Observacion
(ml) (PPM) inicial| Final agua|Lector [Jabas| Verificador |Responsable

Equipo de proteccion:

HEEEFArY

Observaciones

Accion Correctiva,

\°BC JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD \V°B® GERENTE DE PRODUCCION - P
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Anexo 10: Registro de control de fungicida con procloraz
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P h mam Cod.ig.cl) PLA-RG-04
achamama  pACHAMAMA FARMS SA.C  [Revision
- FaRMS Pagina
TITULO: Emision
Version
REGISTRO DE CONTROL DE FUNGICIDA CON PROCLORAZ  |Revisado
Aprobado
Ingrediente Activo Procloraz | Sportack
Volumen Tina 305 Lt
Justificacion
Tipo de
Maquina
Cultivo
Candt;dad Firma del
Fecha Hora Fungicida PROVEEDOR | N°Lote | Operario |Responsab [OBSERVACION
le
(ml)

Equipo de proteccion:

==

Observaciones:

Accién Correctiva:

V°BC JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Anexo 11: Registro de control de cera

VoB® GERENTE DE PRODUCCION
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Pach Codigo | PLA-RG-05
achamama iSi6
ey PACHAMAMA FARMS S.A.C ﬁgg;i';“
Emision
TITULO: Version
REGISTRO DE CONTROL DE CERA Revisad
Aproba
Volumen | |
del tanque
Justificaci6|
n
Tpode | |
Magquina Aplicacion
Cantidad | Cantida s ) Firma del
Fecha Hora de Cera d de Productor Lote up_qwsor Observacion
Verificador | Responsable
(LT) Jabas

Equipo de proteccién:

===

ey .

Observaciones:

Accion Correctiva

\/°B° JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

\/°B° GERENTE DE PRODUCCION
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Anexo 12: Registro de determinacion de cloro residual y pH en agua

Cddigo
PLA-RG-06
PACHAMAMA FARMS S.A.C Version
Pachamama Pagina
Ty Emision
Version
Titulo: Revisado
REGISTRO DE DETERMINACION DE CLORO RESIDUALy PH EN
Aprobado :
AGUA
FRECUENCIA : Diario STATUS: | posis | osaispm |
CANTIDAD
ACCION
HORA DE PPM CLORO PPM TIEMPO DE
FECHA PH CORRECTIVA/
MUESTREO INICIAL AG(Rri(I'i)AR FINAL | DESINFECCION OBSERVACION
Medidas Correctivas: >1.5ppm se agrega agua <0.5ppm se Marcar la dosificacion de cloro segun
agrega cloro status.

Frecuencia:

V°B° JEFE DE ASEGURAMIENTO DE
V°B® RESPONSABLE DEL MONITOREO CALIDAD



Anexo 13: Registro de control de trazabilidad de pallet
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Codigo : PLA-RG-27

Pachamama PACHAMAMA FARMS SAC  =ion:
g e Emision :
Titulo:
REGISTRO DE CONTROL DE TRAZABILIDAD DE PALLET Revisado :
Aprobado :
FECHA DE PROCESO MARCA DE LA CAJA N° PALLET

PESO NETO PALLET

PRESENTACION

NO CALIBRE MATERIA PRIMA
LOTE GGN
CAIAS | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 [12]14] 16 VARIEDAD
Marcar con una X :
Responsable de V° Jefe de Planta-Produccion Jefe de

Paletizado

Aseguramiento
de calidad
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Anexol4: Registro de control de temperatura aéreo

Pachamama p,cpaMAMA FARMS S.A.C

- FARMS

TITULO:

REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA AEREO

Producto:

@) (%9}
= AN] w

L P4 L
= 8 9( W < w0 a] al CZ)
=S < i a | 9 ox 0G5 a9 < 9
T i = N o w <O <O << (2} <
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