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RESUMEN

La adopcion de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria para una organizacion que
forma parte de la cadena alimentaria generalmente es un requisito o una exigencia
contractual. El disefio del Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos es considerado
una herramienta eficaz y necesaria para interpretar los requisitos de Sanidad y garantizar la
inocuidad de los productos.

El objetivo fue disefiar un Sistema de Inocuidad Alimentaria que permita reducir los niveles
de peligros potenciales en la elaboracion y la comercializacion de pasta de aji rocoto a los
Estados Unidos por la Empresa KURI NECTAR S.A.C. Al conocer el diagnostico actual de
la empresa por evaluacion de cada seccion de la norma ISO22000:2005 se logré elaborar el
disefio de la estructura de la documentacion para implementar la seguridad de los
documentos y registros, haciendo hincapié la importancia de la responsabilidad de la Alta
Direccion con el Equipo de Inocuidad Alimentario para el control y seguimiento de los
procesos, desarrollar y disponer de procedimientos de recojo y manejo de producto
potencialmente no inocuos; asi mismo, establecer los programas de pre-requisitos y el Plan
HACCP que son herramientas basicas para mantener la inocuidad a lo largo de toda la cadena
alimentaria. El disefio de la trazabilidad, para hacer seguimiento y medicion de los procesos,
y como estrategia en las actividades de verificacion y validacion de las medidas de control
para la mejora del sistema de gestion de inocuidad de los alimentos en el proceso de Pasta
de Aji Rocoto.

Concluyendo, se disefié un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria para asegurar la

inocuidad en la Exportacion de Pasta de Aji Rocoto a los Estados Unidos.



ABSTRACT
The adoption of a system of food safety management for an organization that is part of the
food chain usually is a legal, regulatory requirements or a contractual requirement. The
design of the food safety management system is considered a tool effective and necessary to

interpret the requirements of health and safety products.

The objective was to design a system of food safety that allows to reduce the levels of
potential hazards in the processing and marketing of Rocoto Pepper Paste to the United
States by the company KURI NECTAR S.A.C. To know the current business assessment
by evaluation of each section of the standard 1SO22000:2005 was achieved to develop the
design of the structure of the documentation to implement the security of documents and
records, Stressing the importance of the responsibility of the senior management team of
food safety for the control and monitoring of processes, develop and have procedures for
collection and management of product potentially not safe; Likewise, establishing
prerequisites programs and HACCP Plan which are basic tools to maintain safety throughout
the entire food chain. Traceability, to make monitoring and measurement of processes, and
design as a strategy in the activities of verification and validation of the control measures for
the improvement of the food safety management system in the process of Rocoto Pepper

Paste.

In conclusion, a food safety management system is designed to ensure safety in the Rocoto

Pepper Paste exports to the United States.



INTRODUCCION
Asegurar la Inocuidad del Alimento en cada una de las partes de la cadena del alimento ha
llegado a ser vital prioridad para la Industria de Alimentos. Esto ha motivado un incremento
de regulaciones nacionales e industriales dirigidas a mejorar la inocuidad de los alimentos.
(Infante P, 2010).
El interés de la poblacion por la salubridad de los alimentos ha aumentado en los tltimos
afios y en especial es cada vez mayor su interés por que los alimentos consumidos no
contribuyan a la aparicion de enfermedades cronicas, como las cardiovasculares o el cancer.
(Infante P, 2010).
En este sentido la Norma ISO 22000, es una norma que ha sido concebida dentro de los
estandares ISO como una norma dirigida a la calidad y Seguridad alimentaria en toda la
cadena de suministros, en tal sentido podemos decir que esta Norma incorpora los principios
del HACCP vy los Programas Prerrequisitos, y considera como elementos claves una
comunicacion interactiva entre el equipo y todos los miembros de la empresa; por otra parte
la aplicacion de las buenas practicas de manufactura es de cardcter obligatorio porque reduce
significativamente el riesgo de intoxicaciones alimentarias. (Gomez, MJ, 2007).
Kuri Néctar S.A.C, necesita disefiar e implementar un sistema de gestion que se adapte a los
requisitos establecidos en la exportacion a los Estados Unidos , ya que existen clientes que
requieren que la Planta Kuri néctar S.AC. cuente con una certificacién Internacional
[SO22000.
Por ello la importancia de la Investigacion acerca de la Normatividad fue llevandola a cabo
con la metodologia que comtenpla la recoleccion de datos y el analisis por cada sesion del
cumplimiento de los requisitos de las actividades con la presente Norma para disefiar el
sistema de Gestion de Inocuidad y de esta manera implantar un programa de Prerrequisitos

que establece las condiciones bésicas que son necesarios e imprescindibles para garantizar



la Inocuidad Alimentaria y mantener un ambiente higiénico a lo largo de la cadena

alimentaria y por tanto no constituya un peligro para el consumidor.

OBJETIVO GENERAL.

e Disefiar un Sistema de Inocuidad Alimentaria que permita reducir los niveles de peligros
potenciales en la elaboracion y la comercializacion de Pasta de Aji Rocoto a los Estados
Unidos de la Empresa KURI NECTAR S.A.C, distrito Lambayeque 2018.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Realizar el diagnostico por especificacion segin evaluacion y cumplimiento por cada
seccion de la norma 1SO22000:2005 en la Empresa.

e Establecer el lineamiento de redaccidon de los documentos, asi como los programas de
prerrequisitos operativos, el Plan HACCP y el Sistema de Trazabilidad.

e Determinar los indicadores de Gestion de la Matriz del Plan Estratégico Operativo y
analizar los datos de manera cualitativo a través del Software MINITAB 18 en la

metodologia de la mejora continua de los procesos.



CAPITULO1

ANALISIS DEL OBJETO DE ESTUDIO



1.1. LOCALIZACION
La Planta KURI NECTAR S.A.C, se encuentra ubicada en la Calle Malecén Ureta Mz “C”

el Sausal, provincia de Lambayeque — departamento de Lambayeque.

KURI NECTAR S.A.C. — PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS

Elaborado por: Leyenda
L
KURINECTAR 5.A.C. - Planta Procesadora de
A Provincia: Lambayeque Alimentos
& CONSULTORIA S Distrito: Lambayeque Carretera Principal “Panamericana Norte”
CARRANZA
Vias Principales a la planta

Figura 1: Mapa de Ubicacion de la Planta, recuperado de Consultoria Carranza 2016

1.2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.2.1 Presentacion de la Empresa

KURI NECTAR S.A.C, es una empresa peruana que inicia sus operaciones en el
departamento de Lambayeque (Malecon Ureta Mz C — El Sausal), dedicandose a la
produccion de jugos, néctares y bebidas a base de frutas, agua de mesa, pastas y salsas de
aji, raices u otros vegetales, mermeladas, y otras conservas, desarrollando las actividades
necesarias de comercializacion de frutas y alimentos naturales y procesados en su mas

variada presentacion de acuerdo a las exigencias y estdndares nacionales e internacionales.



Se encuentra en la capacidad de realizar toda actividad relacionada que le permita lograr sus
objetivos y de esta manera contribuir al desarrollo como empresa, incentivando una mejora

en el sector.
1.2.2 Mision y Vision
La empresa tiene como mision elaborar y comercializar productos alimenticios que cumplan

con los estandares de calidad e inocuidad para satisfacer las necesidades de nuestros clientes;

propiciando el desarrollo de la empresa y sus colaboradores.

La vision de la Empresa es consolidarse como lider en el sector alimentario, posicionando

sus productos a nivel internacional, impulsando al desarrollo de la region.

1.2.3 Organizacion

. e ek EFEDEVENTAS
SR ADMINISTRATAO EFEDERQDUCOON

|

ASSTENTE RECURS0S ASSTENTE
HUMANOS VO

ASSTENTE DEVENTAS

0PERAD0R DEALVACHN

Diagrama 1: Diagrama funcional Kuri Néctar S.A.C, recuperado Kuri néctar S.A.C.



1.2.4 Descripcion de los procesos

1.2.4.1 Principales procesos

e Linea de Agua de Mesa

e Linea de Jugo de frutas

e Linea de Néctar y bebida.

e Linea de Pastas y Salsas de Ajies.

1.2.4.2 Principales productos por linea de proceso:

Tabla 1. Principales Productos por Linea de Proceso

LINEA DE
TIPO DE ENVASE CAPACIDAD PRODUCTO
PROCESO
Pet (Tereftalato de
AGUA DE MESA 500 ml, 650 ml, 1 1. Agua de Mesa
polietileno).
Pet (Tereftalato de Néctar Mango, Manzana y
500ml, 650ml, 1 1.
polietileno). Quinua.
NECTARES Y Néctar Mango, Maracuya y
250ml, 300ml, 320ml,
BEBIDAS Quinua. Bebible Manzana
Vidrio 350ml, 400ml, 450ml,
Membrillo. Bebible Mango
500ml, 650ml, 1 L
Manzana.
Pet (Tereftalato de
500 ml, 650 ml, 1 1.
polietileno). Jugo simple de Maracuya.
JUGOS DE Bolsa Polietileno 300 ml, 500 ml, 1 I, 51, | Concentrado de Maracuya,
FRUTAS translucida. 151,201 Puré simple de Mango.
150ml, 250ml, 300ml, Jugo simple de Fresas
Vidrio
350ml, 500ml, 1 1.
PASTAS Y Pasta de Aji Amarillo
150 g, 180 g, 200 g, 220
g, 320 g, 500 g, 1000 g.
AJIES Pasta de Aji Rocoto

Nota: Lineas de proceso Planta Kuri Néectar S.A.C, 2016




1.2.5 Diagnostico de la Empresa

La empresa inicia el desarrollo de sus actividades con el fin de ingresar al mercado dentro
del giro de las bebidas como es el agua de mesa y los jugos de maracuya. Se direccionan las
operaciones para producir agua de mesa tanto en botella personal como en presentacion de
botellon de 20 litros.

Las experiencias en el area de ventas no han sido favorables por diversos factores,
constituyendo una etapa dificil en cuanto a la generacion de ingresos para el sostenimiento
de la empresa, esto relacionado con los gastos operativos propios de la actividad.

Por otro lado, la linea de extraccion de jugos de fruta ingreso a una etapa de ajustes y mejoras,
con el fin de obtener un jugo de maracuya que se aproxime a las exigencias de los clientes.
Se realizo6 un redisefio de la linea original con la incorporacion de tubos de retencion y filtro,
asi como el nuevo dimensionamiento de las velocidades de algunos equipos.

En cuanto al aspecto legal de la empresa, relacionada a los requisitos comerciales se conoce
que ya cuenta con la licencia de funcionamiento, y habilitacion sanitaria de la planta.

Se hace necesario desarrollar otros productos y se inicia a nivel de piloto la formulacién de
nuevos productos, conformando de esta manera la division de Investigacion y Desarrollo
dentro del 4rea de Aseguramiento de la Calidad.

Se realiza la instalacion de una linea para la produccion de pastas y salsas, de esta forma se
busca de manera estratégica el beneficio mutuo ampliando la gama de productos que KURI
NECTAR S.A.C pueda ofrecer.

1.2.5.1 Instalaciones Civiles

La Planta cuenta con un 4rea de 5 241,48 m?, todo el perimetro se encuentra cercado por
material noble (concreto), el 4rea donde se realiza los procesos se encuentra a techo cerrado.

A Continuacion se describen las areas que forman parte de la distribucion de la planta:



Zona de produccion: Area donde se lleva a cabo los procesos productivos para la
elaboracion de bebidas y pastas.

Area de oficinas administrativas y ventas: Destinada para las actividades de oficinas de
la parte administrativa y ventas.

Area de Laboratorio de control de calidad: area donde se realizan pruebas al producto
final, para conocer su calidad.

Area de almacén de botellones y preformas: lugar donde se almacenan los botellones y
las proformas, de las cuales se elaboraran las botellas.

Area de almacén de materiales e insumos: Area donde se almacenan los insumos y
materiales, los cuales forman parte del proceso productivo.

Area de almacén de quimicos: lugar donde se almacena los productos quimicos empleados
para el agua de caldero y la limpieza del area.

Area de soplado: lugar donde se realiza el moldeo por inyeccion-soplado, del cual se
obtienen las botellas.

Area de vestidores: Espacio exclusivo para el cambio de ropa de los trabajadores de la
planta.

Area de vigilancia: Lugar donde se ubican las casetas de vigilancia.

Area de comedor: Lugar empleado para que los trabajadores puedan ingerir sus alimentos.

Area de SS.HH.

1.2.5.2 Personal

El niimero total de trabajadores que laboran en la empresa KURI NECTAR S.A.C y los

horarios en que desarrollan sus actividades se detallan en el siguiente cuadro:
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Tabla 2. Relacion y horario de trabajadores

Ubicacion N ‘de Dias Horarios de Trabajo
Trabajadores
Planta 6 8:00 am - 17:30 pm (Lun-
Lunes —Viernes- Vier)
Sabado 8:00 am - 13:30 pm
Oficina 3 (Sabado)

Nota: Horario y Numero de Trabajadores de Kuri Néctar S.A.C,2016

1.2.5.3 Analisis FODA
Oportunidades:

e Crecimiento empresarial

e Comercio exterior

e Homologacion con proveedores
e Certificaciones internacionales
e Alianzas estratégicas

Amenazas:

e Canales de regadios cercanos

e Migracion de personal

e Robo de informacion

e Falta de ética profesional

¢ Inseguridad ciudadana

¢ Bioterrorismo

e Competencia de nuestros productos

Fortalezas:

e C(ertificacion nacional en Validacion Técnica Oficial del HACCP, Buenas Practicas de

Manufactura y Procedimientos operacionales estdndares de sanitizacion.
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Buena infraestructura

e Maquinarias adecuadas

Personal idoneo

Ubicacion estratégica

Investigacion y desarrollo (Innovacion de productos)
Debilidades:

e Zona inundable

e Falta de los recursos economicos

e Falta de personal

e Pocos clientes

e Marcas de productos no reconocidas
e Falta de equipos para laboratorios

e Falta de stock de repuestos criticos
e Falta de equipos de computo

e Falta de grupo electrégeno

e Limitado stock de envases

e Falta de iluminacion del perimetro

e Divisidn de areas en nave

1.3.METODOLOGIA

1.3.1 Se utiliza como Norma Internacional la Norma ISO 22000:2005, siguiendo los
requisitos que se deben cumplir con los programas y el HACCP como herramientas de
gestion.

1.3.2 Las técnicas de recoleccion de datos que se utilizan en la presente investigacion son

de observacion directa y la revision documental.
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1.3.3 El andlisis de los procesos de exportacion de la pasta de aji rocoto es con respecto a

los ultimos afios.

1.3.4 El andlisis cualitativo de los datos se realizard con la ayuda del Software

MINITABI1S.

1.3.5 En cuanto a los instrumentos de recoleccion de datos se utiliza una libreta de

anotaciones, laptops y lista de verificacion para analizar la situacion actual de los procesos.
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PLANTEAMIENTO DE
OJETIVOS

DIAGNOSTICO DE LA
CADENA PRODUCTIVA

RECOLECCION DE DATOS

h 4

Andlisis de

FODA Requisitos

Laptops

Norma ISO
22000:2005

A 4

ANALISIS DE LOS DATOS

DISENO DE SISTEMA

Seccion 4: Requisitos
generales

'

Seccion 5:
Responsabilidad de la
direccion

v

Seccién 6: Gestion de
recursos

v

Seccién 7: Planificacion y
realizacion de productos
seguros

v

Seccién 8: Validacién,
Verificacion y Mejora

Diagrama 2: Diagrama de bloques de la Metodologia utilizada para diseriar el sistema de Inocuidad Alimentaria, elaboracion propia, 2016
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO
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2.1 NORMA ISO 22000:2005

2.1.1 Definicion

Es una norma que establece requisitos para un sistema de gestion de la inocuidad de las
organizaciones que conforman la cadena alimentaria.

2.1.2 Desarrollo del Estandar

Este proceso que tomo varios afos, fue llevado a cabo por el CTN (Comité Técnico de
Normalizacion), 34 Productos Alimenticios, integrado por 15 paises (la mayor parte
miembros de la Union Europea, EEUU, Japén, Canadd y Corea), coordinados por
Dinamarca.

Para su desarrollo se solicito la opinion de expertos en la industria alimentaria, cientificos,
representantes de las entidades de certificacion y responsables del Comité del Codex
Alimentarius.

En noviembre de 2001, se realiza la primera reunion del ISO/TC 34/WG 8, en Copenhagen,
Dinamarca; Entre enero del 2002 y septiembre del mismo afio se desarrolld “El primer
borrador del estandar” (DIS - Draft International Estandar), el cual se complet6 en junio de
2004 y en noviembre de ese afio, el documento fue sometido a eleccion.

El FDIS -Final Draft Internacional Estandar o (Borrador) se aprob6 en mayo de 2005, siendo
aprobada como norma ISO 22000 en septiembre de ese mismo afio.

Su publicacion definitiva se produjo el 1 de septiembre de 2005, por lo que su denominacion
definitiva es la de ISO 22000:2005

2.1.3 Familia ISO 22000

ISO 22000:2005 Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los alimentos — Requisitos para

cualquier organizacion de la cadena alimentaria.

ISO/TS 22004:2005 - Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los alimentos- Guia para la

aplicacion de ISO 22000:2005.
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ISO/CD TS 22003 - Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los alimentos - Requisitos para
los organismos auditores y certificadores de Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los

alimentos.

ISO /DIS 22005 Trazabilidad en la cadena de piensos y alimentos - Principios Generales

requisitos basicos para disefio e implementacion de sistemas.

2.1.4 Requisitos Generales del Sistema de Gestion de Inocuidad

Esta Norma Internacional especifica los requisitos para un sistema de gestion de la

inocuidad de los alimentos que combina los 04 siguientes elementos clave generalmente

reconocidos, para asegurar la inocuidad de los alimentos a lo largo de toda la cadena

alimentaria, hasta el punto de consumo final.

2.1.4.1 Comunicacion interactiva

* Es esencial que todos los riesgos relevantes para la inocuidad de los alimentos sean
identificados y controlados adecuadamente en cada una de las etapas de la cadena.

* Esto implica comunicacion entre las organizaciones.

* Cada organizacion debe reconocer su rol y posicion en la cadena.
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Diagrama 3: Diagrama de Comunicacion interactiva, Recuperado de “Ejemplo de
comunicacion dentro de la cadena alimentaria”. Norma Internacional I1SO 22000:2005,

2005.

2.1.4.2 Sistema de Gestion

Esta norma puede ser aplicada independiente de otros sistemas de gestion en la empresa.
Los mas efectivos sistemas para la cadena de alimentos deben ser establecidos, operados
y actualizados dentro de un marco de un sistema de gestion estructurado (ISO
22000:2005).

2.1.4.3 Principio del HACCP

Esta norma integra los principios de HACCP y la aplicacion de las etapas desarrolladas
por la Comision del Codex Alimentarius.

El analisis de riesgos es la clave para un efectivo sistema de gestion para la seguridad de
los alimentos (ISO 22000:2005).

2.1.4.4

Programas Prerrequisitos

Antes de desarrollar un sistema HACCP (Analisis de Riesgos y Control de puntos criticos),
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las plantas deben desarrollar, documentar e implementar los programas de prerrequisitos o
Pre HACCP. Estos programas tienen como objetivo controlar las condiciones operacionales
y ambientales dentro de la Planta para asegurar la produccion de alimentos inocuos.

Estos prerrequisitos, como por ejemplo las Buenas Practicas de fabricacion y los
procedimientos Operacionales estandares de saneamiento, se consideran esenciales para el
exitoso funcionamiento de un Plan HACCP, puesto que en estos se fundamentan gran parte
de las medidas preventivas sugeridas en el plan de practicas y condiciones ambientales, que
proporcionan las condiciones operacionales basicas para el disefio y desarrollo de procesos
de produccion de alimentos.

Son las medidas de control que gestiona las condiciones y actividades bdasica, no se
selecciona con la finalidad de controlar peligros especificos sino con el objetivo de mantener
un ambiente higiénico de produccion, procesamiento y/o manipulacion (ISO 22000/ Comité
Técnico de gestion de la Inocuidad).

Control de agua

Este punto se refiere a que el abastecimiento de agua sea potable y suficiente con
instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control. Para poder realizar
la limpieza ya que en este caso el agua no es parte del proceso.

Control de Plagas

Este punto se refiere a que la erradicacion, control y prevencion eficaz de plagas mediante
la aplicacion de métodos efectivos y seguros sin causar un dafio a la salud del consumidor.
Control de quimicos

Este punto se refiere al manejo sanitario y ambiental de las sustancias peligrosas para
prevenir contaminacion cruzada con los productos. El control, proteccion del producto y el
area de proceso de la posible contaminacion por quimicos es una responsabilidad del area

de calidad.
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Control de alérgenos

Los alérgenos son las sustancias que provocan una respuesta del sistema inmunitario como
resultado de ingerir un alimento en el que el tejido es dafiado. Un alimento alérgeno se define
como un producto o ingrediente que contiene ciertas proteinas que potencialmente pueden
causar reacciones severas ocasionarmele fatales en una persona alérgica a los alimentos: las
proteinas alergénicas se dan de manera natural y generalmente no pueden ser eliminadas ni
por coccidn ni por horneado. Las alergias alimentarias provocan reacciones en el sistema
inmunoloégico, desde incomodidad hasta reacciones que amenazan la vida.

2.2 FUNDAMENTO TEORICO AJi ROCOTO

Capsicum es un género de plantas angiospermas, dicotiledoneas nativo de las regiones
tropicales y subtropicales de América y que pertenecen a la familia de las solanéceas.
Comprende 40 especies aceptadas, de las casi 200 descritas, herbaceas o arbustivas,
generalmente anuales, aunque las especies cultivadas practicamente en el mundo entero se
han convertido en perennes en condiciones favorables.

Corresponden a los ajies, chiles, guindillas o pimientos entre otros muchos nombres
comunes, vocablos todos que se refieren a los frutos, inmaduros, maduros o secados, de unas
cuantas especies del género, seglin su forma, su color, su sabor, sus usos o su procedencia.
Capsicum pubescens es una planta del género Capsicum cuyo fruto es conocido
como rocoto (nombre  utilizado en elPertiy  Chile), locoto (nombre  utilizado
en Bolivia y Argentina) del quechua rukutu o luqutu, pimiento (nombre utilizado para
diferentes clases de Capsicum pubescens y Capsicum annuum en Argentina), chile de
cera, chile manzano (nombre utilizado en México) o perdn, utilizado como condimento
picante en la cocina latinoamericana, especialmente la boliviana y peruana. El color del fruto
puede variar desde el rojo, verde naranja o amarillo.

Propiedades Quimicas de los Capsicum
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La capsaicina, responsable del picor: tiene propiedades anticancerigenas, ya que induce a la
apoptosis (autodestruccion de células), en estudios realizados con celulares con cancer de
pancreas (Escogido, 2011). Ademas, reduce el cancer de prostata, impide la multiplicacion
de células cancerigenas, bactericida y tiene poder vasodilatador.

Los carotenos responsables del color: el pigmento del aji es el caroteno, que va desde
amarillo hasta rojo. Hay algunas variedades moradas que contienen antocianinas. Hay
alrededor de 21 carotenoides en diversas variedades de aji, algunos de estos son: capsantina,
capsorubina, criptozantina y zeaxantina. Estos corotenoides con micronutrientes que en el
organismo se convierten en vitamina A. (Escogido, 2011)

Las pirazinas responsables del olor. (Escogido, 2011)

Tabla 3. Composicion quimica del Capsicum por 100g de alimento

Energia (kcal) 39 36 35
Fibra (g) 2.4 1.5 1.2
Calcio (mg) 31 & 12
Fosforo (mg) 21 22 24
Hierro (mg) 0.9 0.5 0.25
Retinal (ug) 445 35 125
Tiamina (mg) 0.06 0.01 0.5
Riboflavina (mgj) 0.58 0.14 0.11
Miacina (mg) 1.25 1.15 1.58
Vitamina C (mg) 40 14.9 108.3

Nota: Recuperado de Tablas peruanas de composicion de alimentos, 2009
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Figura 2. Produccion de Capsicum. Recuperado de Produccion de Capsicum. Asociacion de

Exportadores 2014.
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Figura 3. Produccion de los principales géneros de Capsicum. Recuperado de Produccion

de los principales géneros de Capsicum. Asociacion de Exportadores 2014.
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Figura 4. Exportacion de Capsicum Recuperado de Produccion de los principales productos

de Capsicum. Asociacion de Exportadores 2014.
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Figura 5. Relacion entre Exportacion, produccion y consumo de capsicum Recuperado de

Produccion de los principales productos segun variedad. Asociacion de Exportadores 2014.
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Tabla 4. Distribucion mensual del valor FOB $ y Peso en Kg de las exportaciones.

FOB $ PESO Kg PRECIO PROM.

TOTAL 165,426 68,822

Enero 24,661 13,867 2.14
Febrero 14,730 5,763 3.19
Marzo 28,726 14,404 3.07
Abril 12,101 3,336 3.68
Mayo 4,570 1,449 3.33
Junio 13,943 5,877 3.14
Julio 5,244 1,658 3.51
Agosto 4,273 1,121 3.81
Septiembre 2,932 703 4.27
Octubre 17,452 6,185 3.27
Noviembre 28,081 11,542 3.49
Diciembre 8,713 2,917 35

Nota: Exportacion de Pasta de Aji Rocoto a los Estados Unidos del aiio 2015. Recuperado de

Evolucion Mensual de Pasta de Kg producido de pasta Aji Rocoto vs Precio FOB, SUNAT

2015
EVOLUCION MENSUAL DE LA PASTA DE ROCOTO
EN LOS EE.UU ANO 2015 FOB $
35000 28726 »8081
30000 24661
2>000 17452
20000 14730 13943
15000 12101
8713
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Figura 6. Evolucion Mensual de Exportacion de Pasta de Rocoto a los Estados
Unidos. Recuperado de Evolucion Mensual de Pasta de Kg producido de pasta

Aji Rocoto vs Precio FOB, SUNAT 2015
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2.3 CADENA DE SUMINISTRO DE CAPSICUM

<€—— Vigilancia Sanitaria - Analisis de Riesgo — Rastreabilidad ——>

Inspecciones, Certificaciones, Autorizaciones /
Habilitaciones Sanitarias, Alertas Sanitarias )
Monitoreo de Contaminantes v Residuos, Red de Alimentos Ilnpﬂl'tﬂdﬂ S
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' ' b Alimentos Exportados

Figura 7: Cadena de suministros de Capcisum, Recuperado de “Cadena de suministro de los

productos agricolas”. SENASA (VI Convencion de Capsicum, 2015).

Produccion Primaria: Las fases de la cadena alimentaria hasta alcanzar, por ejemplo: la
cosecha, el sacrificio, la caza, el ordefo, la pesca inclusive.

Procesamiento Primario: Es la fase de la cadena alimentaria aplicada a la produccion
primaria, de alimentos no sometidos a transformacion. Esta fase incluye: dividido, partido,
seccionado, rebanado, deshuesado, picado, pelado o desollado, triturado, cortado, limpiado,
desgrasado, descascarillado, molido, refrigerado, congelado, ultracongelado o
descongelado. (Anexo, D.L. N°1062, Ley de Inocuidad de los Alimentos).
Reglamentacion: DS N° 004-2011-AG

Art. 1°. - Objeto

El presente Reglamento tiene por objeto establecer disposiciones para garantizar la
inocuidad de los alimentos agropecuarios primarios, asi como de los piensos, con el
propodsito de proteger la vida y la salud de las personas, reconociendo y asegurando los
derechos e intereses de los consumidores y promoviendo la competitividad de la agricultura

nacional.
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Art. 14°. - Produccion y Procesamiento Primario

Los productores de alimentos agropecuarios primarios deberan implementar los

lineamientos sobre Buenas Practicas de Produccion e Higiene que establezca el SENASA.

Los Procesadores primarios de alimentos agropecuarios primarios y piensos, deberan

cumplir con la aplicacion de los principios del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control — APPCC/HACCP y desarrollar Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento — POES que describan los métodos de saneamiento diario a

ser cumplidos.

Art. 15°. - Limites maximos permisibles de contaminantes

Los alimentos agropecuarios primarios que se consuman en el mercado nacional, incluyendo

los importados no deben exceder los limites maximos permisibles de residuos quimicos y

otros contaminantes, fijados en la norma nacional o en ausencia de esta, los establecidos por

el Codex Alimentarius. Para los alimentos agropecuarios primarios que se destine a

exportacion, ademas de cumplir con la normativa nacional, debe cumplir con lo establecido

en las regulaciones del pais de destino.

2.4 REQUISITOS DE SANIDAD Y ASPECTOS CLAVES PARA LA

EXPORTACION DE CAPSICUM PROCESADOS.

2.4.1 COMERCIO NACIONAL

e MINISTERIO DE SALUD (DIGESA): Competencia exclusiva en el aspecto técnico,
normativo y de supervigilancia en materia de inocuidad de los alimentos destinados al
consumo humano, elaborados industrialmente, de produccion nacional o extranjera.

¢ CRITERIOS MICROBIOLOGICOS: NTS N°071-MINSA/DIGESA V.01: Norma
sanitaria que establece los criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad para
los alimentos y bebidas de consumo humano, aprobada mediante R.M.N 591-

2008/MINSA.
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Ref.: Capitulo XIX.1 Alimentos de baja acidez de pH>4.6 procesados térmicamente y

empacados e envases sellados herméticamente de origen animal, vegetal, guisados).

¢ CERTIFICACIONES NACIONALES

1. Validacion técnica oficial del plan HACCP.

2. Certificado de principios generales de higiene.

3. Registro sanitario.

4. Certificado de libre comercializacion.

5. Certificado oficial de exportacion.

6. Certificado de uso.

7. Certificado de libre venta.

8. Autorizacion sanitaria para aditivos.

e MINISTERIO DE AGRICULTURA Y RIESGO (SENASA): Produccion y
procesamiento primario.

2.4.2 COMERCIO INTERNACIONAL-FDA ESTADOS UNIDOS

FDA. (Food and Drug Administration: Administracion de Medicamentos y Alimentos): Es

la agencia del gobierno de los Estados Unidos responsable de la regulacion de alimentos

(tanto  para  personas como para animales, medicamentos (humanos 'y

veterinarios), cosméticos, aparatos médicos (humanos y animales), productos biologicos y

derivados sanguineos.

e REGULACION CONTRA EL BIOTERRORISMO:

Registro de Instalaciones alimenticias:Todas las instalaciones que fabrican, procesan o

almacenan alimentos para el consumo humano en los ESTADOS UNIDOS deberan

registrarse ante la FDA (Administracion de Medicamentos y Alimentos); el registro se

realiza por Unica vez. Asimismo, es gratuito creando una cuenta de usuario y llenando el

formulario: http.://www.Access.fda.gov/oaa/
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e Persona contacto en Estados Unidos:

- La figura del agente en EE.UU es la de servir de enlace de comunicaciones entre la FDA 'y
la empresa.

- Es el responsable de que esa comunicacion se produzca.

- Puede que la FDA se ponga en contacto con la persona de contacto para tramitaciones
rutinarias como para situaciones de emergencia.

- Puede ser cualquier persona fisica o juridica, con Residencia y lugar de trabajo en EE.UU.

- Debe estar disponible para la FDA las 24 horas, a no ser que, se designe a otra persona
como contacto de emergencia.

e Tramites para exportar productos acidificados/baja acidez que no necesitan
refrigeracion (LAFC/AF) - FCE (Food Canning Establishment Number), todas las
Empresas Conserveras.

- Identifica al establecimiento.

- Formulario FDA -2541.

* SID (Submission Identifier)

- Identifica al proceso.

- Es especifico a una localidad, producto, envase o proceso.

* Los operadores del procesamiento térmico deben trabajar bajo la supervision de personal
entrenado en cursos aprobados por el FDA. Haber cursado el Better Process Control
School (BPCS).

« REQUISITOS BASICOS

Los acopiadores deben implementar un sistema de inocuidad de alimentos que incluya:

Analisis de riesgos, Controles preventivos y Supervision y manejo de controles preventivos:

Monitoreo, acciones correctivas, verificacion.

* Acopiadores: quienes compran productos de agricultores para comercializarlos.
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¢ ENTRENAMIENTO Y EDUCACION

Todos los empleados que manufacturan, procesan, envasan, empacan o almacenan alimentos

deben estar calificados para desempefiarse en las tareas que se les asigna.

Deben recibir entrenamiento en principios fundamentales de higiene y sanidad de alimentos

incluyendo la importancia de higiene y salud personal.

Los acopiadores deben registrarse con FDA.

¢BUENAS PRACTICAS AGRICOLAS (GPA) Y BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)

- Reducir riesgo de contaminacion con alérgenos.

- Educacion y entrenamiento de personal involucrado.

- Establecer un plan de sanidad o inocuidad de alimentos.

e PLAN DE SANIDAD

- Andlisis de riesgo.

- Controles preventivos.

- Saber quiénes son los abastecedores de cada lote para identificar puntos de contaminacion.

- Establecer sistema de monitoreo.

- Establecer procedimientos para remover productos contaminados del mercado.

- Tener un plan para corregir problemas.

- Verificar que el plan se esta siguiendo.

¢ PLAN DE SANIDAD- ANALISIS DE RIESGO

- Identificar puntos de riesgo de contaminacién bien sean naturales o intencionales.

- Incluye riesgos bioldgicos, quimicos o fisicos.

- Evaluaciones de riesgo incluye: Severidad de enfermedad que ocurriria sin controles de
prevencidn, evaluacion de patogenos ambientales en alimentos listos para consumo,

efectos de formulacion y procesamiento.
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e PLAN DE SANIDAD: CONTROLES PREVENTIVOS

- Medidas necesarias para minimizar o prevenir riesgos.

- Controles de procesamiento.

- Controles de prevencion de contaminacion con alérgenos.

- Controles de sanidad.

- Controles de la cadena de abastecimiento.

- Plan para recoger productos contaminados de la cadena de distribucion.

- Alérgenos son sustancias que causan alergias (Ejemplo mani).

- Debe incluir controles en puntos de control criticos (PCC) y otros controles apropiados
para sanidad de alimentos.

- No se requieren si hay otros establecimientos que se hacen responsables.

- Alimentos que van a ser procesados.

- Identificar al establecimiento responsable para asegurarse que el riesgo esta bajo control.

e PLAN DE SANIDAD: MONITOREO Y ACCIONES CORRECTIVAS

- Monitoreo: Tener procedimientos escritos que incluyen frecuencia con que se ejecutan.

- El monitoreo debe estar documentado y listo para inspeccion.

- Correccion: El establecimiento debe tener procedimientos escritos que dan en detalle los
pasos a seguir cuando hay fallas en los controles preventivos.

- Identificar y corregir el problema.

- Prevenir que el problema ocurra otra vez.

- Evaluar la inocuidad del alimento.

- Prevenir entrada de productos adulterados a cadenas de comercio.

¢ PLAN DE SANIDAD: VERIFICACION

- Validacion de Controles Preventivos.

- Verificacion de monitoreo y acciones correctivas.
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- Calibracion del proceso de monitoreo e instrumentos de verificacion.

- Analisis de alimentos, monitoreo de condiciones ambientales.

- Inspeccidn de records.

*REVISION DEL PLAN DE SANIDAD

- Por lo menos cada 3 afios Cuando hay cambios significantes que crean la posibilidad de
nuevos riesgos.

- Cuando hay nueva informacion pertinente a riesgos especificos para ciertos alimentos.

- Cuando los controles preventivos no son eficaces.

e CADENA DE PROVEEDORES

- Usar solo proveedores aprobados

- Conducir inspecciones para verificar controles establecidos por el proveedores

- Inspecciones in-situ del abastecedor.

- Muestreo y analisis

- Revisar records de sanidad

e HERRAMIENTAS BASICAS DE CALIDAD

El anélisis de los datos medidos permite obtener informacion sobre la calidad del producto,

estudiar y corregir el funcionamiento del proceso y aceptar o rechazar lotes de producto. En

todos estos casos es necesario tomar decisiones y estas decisiones dependen del analisis de

los datos.

Se conocer como las 7 herramientas de la Calidad y son: Diagramas de Causa-Efecto,

Planillas de Inspeccion,Graficos de Control, Diagramas de Flujo, Histogramas, Graficos de

Pareto, Diagramas de Dispersion.
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2.5 GLOSARIO

eInocuidad: La garantia que los alimentos no causaran dafo al consumidor cuando se
preparen y/o consuman de acuerdo con el uso al que se destinan (D. Leg. 1062 Ley de
Inocuidad de los alimentos).

e Calidad Sanitaria: Conjunto de requisitos microbioldgicos, fisicoquimico y
organolépticos que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el consumo
humano. (D.S. 007-98-SA Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos
y Bebidas).

e Alimento Apto: Cuando cumple con las caracteristicas de inocuidad, idoneidad y aquellas
establecidas en la norma sanitaria, aprobada por la autoridad competente. (ISO
22000:2005).

e Seguridad Alimentaria: Es la proteccion del alimento contra todo lo que perjudica a la
salud del que lo consume, esto incluye todas las medidas necesarias para mantener el
alimento sano y seguro durante todas las etapas de la produccion hasta llegar al punto de
venta o consumo. (ISO 22000:2005).

eCadena de Suministro: secuencia de las etapas y operaciones involucradas en la
produccion, procesamiento, distribucion, almacenamiento y manipulacioén de un alimento
y sus ingredientes, desde la produccion primaria hasta el consumo. (ISO 22000:2005).

e Inocuidad de los alimentos: Concepto que implica que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con el uso previsto. (ISO
22000:2005).

¢ Peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos: Agente bioldgico, quimico o
fisico presente en un alimento, o la condicion en que éste se halla, que puede ocasionar un

efecto adverso para la salud. (ISO 22000:2005).
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¢ Politica de la inocuidad de los alimentos: Intenciones globales y orientacion de una
organizacion relativas a la inocuidad de los alimentos tal como se expresan formalmente por
la alta direccion. (ISO 22000:2005).

¢ Producto: Segun la norma ISO 9001:2008 el término “producto” se aplica unicamente al
producto destinado a un cliente o solicitado por él y cualquier resultado previsto de los
procesos de realizacion del producto; la Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO)
9000:2005: Sistema de gestion de la calidad — Fundamentos y vocabulario define producto
como el resultado de un proceso.

¢ Producto terminado: Producto que no serd objeto de ninglin tratamiento o transformacion
posterior por parte de la organizacion. (ISO 22000:2005).

e Diagrama de flujo: Presentacion esquematica y sistematica de la secuencia de etapas y de
su interaccion. (ISO 22000:2005).

e Medida de control: Accion o actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un
peligro relacionado con la inocuidad del alimento o para reducirlo a un nivel aceptable. (ISO
22000:2005).

¢ (PPR) Programa de prerrequisito: Condiciones y actividades basicas que son necesarias
para mantener a lo largo de toda la cadena alimentaria un ambiente higiénico apropiado para
la produccion, manipulacion y provision de productos finales inocuos y alimentos inocuos
para el consumo humano. (ISO 22000:2005).

¢ PPR Operativo, programa de prerrequisitos de operacion: PPR identificado por el
analisis de peligros como esencial para controlar la probabilidad de introducir peligros
relacionados con la inocuidad de los alimentos y/o la contaminacién o proliferacion de
peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en los productos o en el ambiente de

produccion. (ISO 22000:2005).
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¢ PCC Punto Critico de Control: Etapa en la que puede aplicarse un control y que es

esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o

para reducirlo a un nivel aceptable (ISO 22000:2005).

e Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad de la inaceptabilidad. (ISO

22000:2005).

e Seguimiento: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones para

evaluar si las medidas de control estan funcionando segun lo previsto. (ISO 22000:2005).

e Correccién: Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada. (ISO

22000:2005).

e Accidn correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada

u otra situacion indeseable. (ISO 22000:2005).

e Validacion: Obtencion de evidencia de que las medidas de control gestionadas por el plan
HACCP y por los PPR operativos son capaces de ser eficaces. (ISO 22000:2005).

e Verificacion: Confirmacion, mediante la aportacion de evidencia objetiva, de que se han

cumplido los requisitos especificados. (ISO 22000:2005).

¢ Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactan, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados. (ISO 9000:2005).

e Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos. (ISO 9000:2005).

¢ Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria (ISO

9000:2005) "Generalmente implicita" significa que es habitual o una practica comun para la

organizacion, sus clientes y otras partes interesadas que la necesidad o expectativa bajo

consideracion esté implicita.

e Satisfaccion del cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que se han cumplido sus

requisitos. Las quejas de los clientes son un indicador habitual de una baja satisfaccion del
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cliente, pero la ausencia de las mismas no implica necesariamente una elevada satisfaccion

del cliente. Incluso cuando los requisitos del cliente se han acordado con el mismo y éstos

han sido cumplidos, esto no asegura necesariamente una elevada satisfaccion del cliente.

(ISO 9000:2005).

e Sistema: Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactuan. (ISO

9000:2005).

o Gestion: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion. (ISO
9000:2005).

e Sistema de gestion: Sistema para establecer la politica y los objetivos y para lograr dichos

objetivos. (ISO 9000:2005).

e Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a proporcionar
confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad. (ISO 9000:2005).

¢ Eficacia: Grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados
planificados. (ISO 9000:2005)

e Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. (ISO
9000:2005)

¢ Cliente: Organizacion o persona que recibe un producto. (ISO 9000:2005)

e Trazabilidad: Capacidad para seguir la historia, la aplicacion o la localizacion de todo
aquello que esté bajo consideracion. Al considerar un producto, la trazabilidad puede estar
relacionada con el origen de los materiales y las partes; la historia del procesamiento; la
distribucion y localizacion del producto después de su entrega. (ISO 9000:2005).

¢ Conformidad: Cumplimiento de un requisito. (ISO 9000:2005).

¢ No Conformidad: Incumplimiento de un requisito. (ISO 9000:2005).

e Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o especificado. La

distincion entre los conceptos defecto y no conformidad es importante por sus
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connotaciones legales, particularmente aquellas asociadas a la responsabilidad legal de los
productos puestos en circulacion. Consecuentemente, el término "defecto" deberia
utilizarse con extrema precaucion. (ISO 9000:2005).

e Accion preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacion potencial no deseable. Puede haber mas de una causa para una
no conformidad potencial. (ISO 9000:2005).

e Reproceso: Accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con los
requisitos. (ISO 9000:2005).

¢ Reclasificacion: Variacion de la clase de un producto no conforme, de tal forma que sea
conforme con requisitos que difieren de los iniciales. (ISO 9000:2005).

e Reparacion: Accion tomada sobre un producto no conforme para convertirlo en aceptable
para su utilizacion prevista. La reparacion incluye las acciones reparadoras adoptadas sobre
un producto previamente conforme para devolverle su aptitud al uso, por ejemplo, como
parte del mantenimiento. Al contrario que el reproceso, la reparacion puede afectar o
cambiar partes de un producto no conforme. (ISO 9000:2005).

e Concesion: Autorizacion para utilizar o liberar un producto que no es conforme con los
requisitos especificados. Una concesion estd generalmente limitada a la entrega de un
producto que tiene caracteristicas no conformes, dentro de limites definidos por un tiempo
o una cantidad de producto acordados. (ISO 9000:2005).

e Permiso de desviacion. Autorizacion para apartarse de los requisitos originalmente
especificados de un producto antes de su realizacion. Un permiso de desviacion se da
generalmente para una cantidad limitada de producto o para un periodo de tiempo limitado,
y para un uso especifico. (ISO 9000:2005).

e Liberacion: Autorizacion para proseguir con la siguiente etapa de un proceso. (ISO

9000:2005).
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e Documento: Informaciéon y su medio de soporte. Ejemplo: Registro, especificacion,
procedimiento documentado, plano, informe, norma. El medio de soporte puede ser papel,
disco magnético, Optico o electronico, fotografia o muestra patréon o una combinacion de
éstos. Con frecuencia, un conjunto de documentos, por ejemplo especificaciones y
registros, se denominan "documentacion". (ISO 9000:2005).

¢ Especificacion: Documento que establece requisitos. Una especificacion puede estar
relacionada con actividades (por ejemplo, un procedimiento documentado, una
especificacion de proceso y una especificacion de ensayo/prueba), o con productos (por
ejemplo, una especificacion de producto, una especificacion de desempefio y un plano).
(ISO 9000:2005).

e Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de
actividades desempefiadas. Los registros pueden utilizarse, por ejemplo, para documentar
la trazabilidad y para proporcionar evidencia de verificaciones, acciones preventivas y
acciones correctivas. (ISO 9000:2005).

¢ Evidencia objetiva: Datos que respaldan la existencia o veracidad de algo. La evidencia
objetiva puede obtenerse por medio de la observacion, medicion, ensayo/prueba u otros
medios. (ISO 9000:2005).

e Inspeccion: Evaluacion de la conformidad por medio de observacion y dictamen,
acompafiada cuando sea apropiado por medicion, ensayo/prueba o comparacidon con
patrones. (ISO 9000:2005).

¢ Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias de
la auditoria y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar el grado en que se

cumplen los criterios de auditoria (politicas, procedimientos o requisitos) (ISO 9000:2005).
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e Auditor: Persona con atributos personales y aptitud demostrada para aplicar
conocimientos y habilidades para llevar a cabo una Auditoria. NOTA: Los atributos
personales pertinentes a un auditor se describen en la Norma ISO 19011. (ISO 9000:2005)

e Actualizacion: Actividad inmediata y/o planificada para asegurar la aplicacién de la
informacion mas reciente. (ISO 22000:2005).

¢ SGI: Sistema de Gestion de Inocuidad (ISO 22000:2005).
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CAPITULO III

RESULTADOS
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3.1 ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS DE LOS INSTRUMENTOS
UTILIZADOS

Diagnostico de la situacion actual, donde se realiza el analisis y evaluacion de la
condicion real de la empresa y se presenta la propuesta de Diseiio.

Se consider6é de importancia vital conocer el estado inicial de la Empresa en funcion al
cumplimiento de los requisitos del capitulo de la ISO 22000:2005

3.1.1 Analisis por especificacion ISO 22000:2005

Los analisis obtenidos es en base al cumplimiento de los requerimientos de la Norma ISO
22000:2005.

+ Resultados de la Evaluacion

Perfil de Resultados-% Cumplimiento

5%
.

4.0 Requisitos 6.0 Gestion de 7.0 Planificaciény 8.0 Validacion,
Generales Responsabllldad Recursos Realizacién de Verificacidon y
de la Direccion productos seguros Mejora

Figura 8: Perfil de Porcentaje de Cumplimiento de ISO 22000:2005. Elaboracion Propia 2016

De acuerdo al diagndstico, la Organizacion presenta un porcentaje promedio de 66 %, segiin
el resultado es una calificacion regular.

A continuacion se procedera a detallar los hallazgos encontrados segun la evaluacion por
cada seccion de la norma.

Capitulo 4: Requisitos Generales- 62% de cumplimiento

La organizacion no cuenta con un control adecuado de los documentos o un software que le
permita tener mayor orden en distribucion y aprobacion del Gerente General.

Capitulo 5. Responsabilidad de la Direccion-65% de Cumplimiento

La Alta Gerencia esta comprometida con la politica de Inocuidad de la Empresa y difundida
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a los trabajadores, no cuenta con un Procedimientos de Preparacion y respuesta ante
emergencias y no se hace seguimiento a los requisitos de lo cliente.

Capitulo 6: Gestion de los Recursos- 68% de Cumplimiento

La Alta Gerencia debe cumplir las capacitaciones semanales y anuales a cada uno de los
trabajadores asi como los recursos para el mantenimiento de los equipos e infraestructura de
la Planta.

Capitulo 7: Planificacion y realizacion de productos seguros.

Se deberan definir los procedimientos mandatorios y definir los Puntos Criticos de Control
de la Linea de Proceso de pasta de aji rocoto.

Los registros deben almacenarse de acuerdo a la vida util del producto y realizar un programa
mensual de Auditorias internas.

No cuenta con Procedimiento de Acciones Correctivas, Retirada de Producto y Auditorias
internas.

Capitulo 8: Validacion, Verificacion y Mejora- 58% de Cumplimiento

Se obtuvo esté calificaciéon porque no se hace seguimiento a las no conformidades de las
quejas de los clientes, a la eficacia de los recursos y las actividades de formacion.

No se realiza una evaluacion de los resultados de la evaluacion de la verificacion planeada
por el equipo de Inocuidad Alimentaria como las auditorias internas y externas, sin embargo
la Organizacion se encuentra trabajando con el programa de las 5S para el mejoramiento de
orden y limpieza de la Planta.

3.1.2 Propuesta de Disefio

Para solucionar las deficiencias que presenta la Empresa y a su vez mejorar la produccion,
se propone el proyecto de Disefio de un Sistema de Gestion de Inocuidad de Alimentos bajo
la Norma ISO 22000:2005.

Se plantea trabajar con el siguiente modelo de sistema de gestion:
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L Modelo de Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

I.  Responsabilidad de | 1. Perfil Organizacional.

la Direccion 2. Liderazgo.

3. Planificacién del Sistema de Gestion de la inocuidad

de los alimentos.

4. Comunicacion externa: Proveedores, clientes

II.  Gestion de Recursos | 5. Programa de Capacitaciones

6. Proveedores

7. Mantenimiento de Infraestructura

III.  Realizacién de | 8. Capacitacion en programa de Higiene vy

Productos Inocuos Saneamiento.

9. Elaborar y actualizar el Plan HACCP

10.Control y actualizacion de la documentacion

11.Uso previsto de los productos

IV.  Medicion, Analisis | 12.Indicadores de Gestion

y Mejora 13. Auditorias Internas y externas

V.  Clientes 14.Orientacion y seguimiento

VI. Retroalimentacion 15.Resultados

Cabe recalcar que en los siguientes capitulos se desarrollara el sistema de gestion que incluye
el alcance, la politica de inocuidad, requisitos de documentacion, identificacion de puntos

criticos, mecanismos de control, sistema de trazabilidad y recojo de producto.

42



3.2 DISENO DE SISTEMA DE INOCUIDAD ALIMENTARIA PARA LA

EXPORTACION DE PASTA AJI ROCOTO A LOS EEUU BAJO LA NORMA ISO

22000:2205

Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos

KURI NECTAR S.A.C, empresa dedicada al sector alimentario establece la documentacion

de acuerdo con los requisitos de la norma internacional.

Los objetivos del Sistema de gestion, los resultados de auditorias interna y externas, el

analisis de los datos, las acciones correctivas y preventivas y la revision de la direccion son

algunas de las técnicas y herramientas que seran necesarias para medir y mejorar el sistema

continuamente.

3.2.1 Requisitos Generales

e Identificar los procesos necesarios para el Sistema de Gestion de la Inocuidad.

¢ Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos.

e Determinar los criterios y métodos necesarios para asegurar que tanto la operacion y el
control de estos procesos son eficaces.

e Asegurar la disponibilidad de recursos e informacidn necesarios para apoyar la operacion
y seguimiento de estos procesos.

e Realizar el seguimiento, medicion y analisis de estos procesos.

¢ Implementar acciones necesarias para alcanzar resultados planificados y la mejora continua

de estos procesos.

3.2.2 Requisitos de la Documentacion
La empresa establece su sistema de gestion de inocuidad con la siguiente documentacion:

e Manual de Calidad

e Manual de organizacién y funciones
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e Plan HACCP

e Mapas de proceso

¢ Procedimientos

¢ Formatos de control

e Documentos externos

3.2.2.1 Control de Documentos

La Empresa procesadora KURI NECTAR S.A.C, debe identificar y controlar los

documentos necesarios por el Sistema de Gestion para la Seguridad de los Alimentos de

acuerdo con el disefio del Procedimiento de Control de Documentos. Este garantiza que los

documentos sean:

e Revisados y aprobados para su adecuacion antes de su liberacion.

e Actualizados, revisados y aprobados para volver a liberarlos de ser necesario.

e Identificados con su estado actual de revision.

¢ Disponibles en el punto uso.

e Legibles, identificables y pueden ser retirados.

¢ Los de origen externo estan identificados y su distribucion sea controlada.

¢ Los que estan obsoletos, no pueden ser utilizados sin control y deben estar adecuadamente
identificados en caso que estén retenidos para cualquier proposito.

Ventajas de contar con Procedimientos y Registros:

Tener por escrito los procedimientos y registros de la elaboracion de Pasta de Aji Rocoto y

de otras actividades de la empresa no tiene como tnica finalidad cumplir con un requisito

administrativo ante la autoridad, su aplicacion tiene muchas ventajas para mejorar la

eficiencia de la empresa, entre las cuales se citan las siguientes:
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e Normalizar los sistemas de trabajo: Esto es, que las actividades se realicen siempre igual y
bajo las mismas condiciones, independiente de quien las lleve a cabo, lo que garantiza que
aun con cambios de personal, los procedimientos se ejecuten sin variaciones.

e Planificar, organizar y controlar las actividades productivas de la empresa: Cuando se
tienen por escrito los procedimientos, es mas facil planificar, organizar, dirigir, supervisar y
controlar las diferentes actividades de la empresa, asignando tareas especificas al personal,
para que las ejecute en tiempos definidos. De esta manera se puede supervisar si se cumple
con las actividades planeadas, y si es posible programar la produccion para cumplir con los
compromisos de la empresa.

La planificacion de actividades es posible aun cuando el duefio sea el tinico empleado de la
empresa.

¢ Optimizar los recursos: Si se programan las actividades de la empresa es posible reducir
pérdidas de tiempo al asignar tareas especificas a cada trabajador, sin que las labores que
ejecutan uso interfieran con las que hacen otros, es decir, sin que se estorben o tengan que
esperar. También se aprovechan mejor los espacios, equipos y utensilios que se tengan, al
programar los tiempos en los que estos seran utilizados.

¢ Garantizar los resultados consistentes: Si las actividades se realizan siempre igual y bajo
las mismas condiciones, es posible obtener siempre los mismos resultados, por lo que los
productos obtenidos mediante procedimientos controlados tendran siempre la misma
calidad.

eEvitar pérdidas: Cuando se programan las actividades, se aprovechan mejor las
instalaciones, equipos, utensilios e insumos; adicionalmente se evita la pérdida de tiempo,
asi como el desperdicio de las materias primas y el rechazo de productos por mala calidad y

deterioro, al controlar la manera como se elaboran.
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e Auto verificar los procesos y actividades de manera efectiva y ordenada: Los
procedimientos escritos son una guia para que la empresa corrobore si lo que se plane6 se
estad llevando a cabo tal como se espera. Al tenerse por escrito, no se escapan detalles
importantes.

¢ Evaluar objetivamente las practicas utilizadas y los resultados obtenidos: cuando se tiene
escrito un procedimiento, es mas facil revisar con imparcialidad si se esta ejecutando bien y
si los resultados son los que se esperan, sin que interfieran perjuicios o intereses personales
en la evaluacion.

e Facilitar las actividades de aseguramiento de la calidad: Al aplicar procedimientos escritos,
revisar su ejecucion y verificar los resultados que se obtienen, es posible garantizar que la
calidad de los productos sera siempre la misma, lo que dard a la empresa elementos suficiente
para tener confianza en el cumplimiento de los requerimientos de calidad y transmitir esta
confianza a sus clientes.

e Garantizar la calidad sanitaria de los productos: Como resultados de los aspectos
anteriormente descritos, la empresa estara en condiciones de obtener productos seguros e

inocuos de manera cotidiana.

3.2.2.2 Control de Registros

e Identificacion de los Registros

Los formatos son disefiados de la mejor manera que resulte util para el proposito creado,
pero como minimo deben contener: titulo, codigo y version.

Todo formato que contenga alguna evidencia se convierte automaticamente en un registro,
el cual brinda informacion de conformidad o no conformidad con los requisitos para los que
fueron creados.

e Llenado de los Registros

Los registros pueden ser llenados en forma digital o a mano.

46



De ser posible, los documentos que han sido registrados a mano se escanearan con el fin de
mantenerlos en forma digital.

En el caso de los registros llenados a mano estos deben estar escritos de forma legible, con
lapicero y sin borrones, ademas, se debe cuidar que, en lo posible, los datos no sean borrados,
hecho ilegibles o eliminados.

Cuando ocurran errores en el registro, estos pueden ser tachados, no borrados.

El Representante de la Direccion y los encargados de cada proceso son los responsables de
mantener los registros al dia, actualizados y de garantizar su almacenamiento en lugares
apropiados y seguros.

¢ Almacenamiento de los Documentos

El Representante de la Direccion es el responsable de mantener los formatos, en su version
original y de archivados en un lugar seguro.

Asi mismo, el Representante de la Direccion es el responsable de mantener la Lista maestra
de registros, actualizada.

Los registros deben ser almacenados en un archivo activo durante un periodo establecido.
Terminado este periodo de almacenamiento en el archivo activo, estos se envian a un archivo
inactivo por un periodo establecido y luego se procedera a su eliminacion.

e Proteccion de los Registros

Los registros deberan ser almacenados de forma segura, ya sea en fisico como en digital,
para evitar el deterioro o pérdida de estos.

Para los registros que se mantengan en version digital se crean copias de seguridad o back-
ups semestrales.

e Recuperacion y Retencion de los Registros
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Los registros digitales se podran recuperar a través de la copia de seguridad o back-ups,
mientras que aquellos que se mantengan en fisico se recuperaran mientras se encuentren en
el archivo activo o inactivo.

Se optara por un plazo mayor de conservacion a los registros que por resguardo legal u otro
asi lo requieran.

¢ Disposicion de los Registros

Los registros deben ser mantenidos en el archivo activo por el periodo indicado en la Lista
maestra de registros, luego de esto seran ubicados en el archivo inactivo y/o destruidos por
el responsable de su conservacion.

LINEAMIENTOS DE REDACCION

TIPO DE
N° LINEAMIENTOS
DOCUMENTO

01 | Manual de Caratula:

calidad Llevaran una caratula, tal como el modelo del presente documento, en donde
indique el nombre del documento y ademas el cargo, nombre, fecha y firma de los
responsables de la elaboracion, revision y aprobacion. Nombre del documento con
letra Arial Narrow 20, en negrita.

Encabezado:

El encabezado mostraré el Logo de la Organizacion, Titulo, asi como el Codigo,
Version, Pagina y fecha de aprobacion.

Tipo y tamaiio de letra:

Arial Narrow 10

Pie de pagina:

Llevaran el siguiente texto: “Confidencial: Este documento no debe ser
reproducido parcialmente o totalmente, excepto con permiso del RED, una vez

impreso sera copia no controlada”.

02 | Procedimiento Caratula:
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Llevaran una caratula, tal como el modelo del presente documento, en donde
indique el nombre del documento y ademas el cargo, nombre, fecha y firma de los
responsables de la elaboracion, revision y aprobacion.

Encabezado:

El encabezado mostraré el Logo de la Organizacion, Titulo, asi como el Codigo,
Version, Pagina y fecha de aprobacion.

Tipo y tamaiio de letra:

Arial Narrow 10

Pie de pagina:

Llevaran el siguiente texto: “Confidencial: Este documento no debe ser
reproducido parcialmente o totalmente, excepto con permiso del RED, una vez
impreso sera copia no controlada”.

Contenido:

Procedimientos de gestion:

Tendran como el presente procedimiento una estructura documental que llevaran:
Objetivos, Alcance, Definiciones y abreviaturas, Procedimiento, Registros y
Cambios respecto a la version anterior.

Procedimientos técnicos u Operativos:

El elaborador decidira la estructura a utilizar.

03

Instructivo

Caratula:

Llevaran de manera opcional una caratula, tal como el modelo del presente
documento, en donde indique el nombre del documento y ademas el cargo,
nombre, fecha y firma de los responsables de la elaboracion, revision y
aprobacion.

Encabezado:

El encabezado mostrara el Logo de la Organizacion, Titulo, asi como el Codigo,
Version, Pagina, fecha de aprobacion.

Tipo y tamaiio de letra:

Arial Narrow 10

Pie de pagina:
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Llevaran el siguiente texto: “Confidencial: Este documento no debe ser
reproducido parcialmente o totalmente, excepto con permiso del RED, una vez
impreso sera copia no controlada”.

Contenido:

El elaborador decidira la estructura a utilizar.

04 | Otros El elaborador decidira la estructura a utilizar, pero como minimo debera indicar
documentos titulo, cddigo y version.
Formatos
DISPOSICIONES DE CODIFICACION
TIPOS DE DOCUMENTO PREFIJO
Manual M
Procedimientos P
Instructivo I
Documentos D
Formatos F
PROCESOS PREF1JO
Aseguramiento de Calidad AC
Administracion ADM
Contabilidad CON
Tesoreria TES
Produccion PRO
Mantenimiento MAN
Compras CO
Ventas VE
ASIGNACION DE CODIGOS - DOCUMENTOS
TIPO DE NUMERO
KURI PROCESO
DOCUMENTO CORRELATIVO

Todo documento se enumerara inicialmente como version 01 y cada vez que se

modifique aumentara el nimero de version, en forma correlativa.




La codificacion aplica para formatos libres.

ASIGNACION DE CODIGOS - FORMATOS

TIPO DE NUMERO NUMERO
KURI | PROCESO FORMATO
DOCUMENTO CORRELATIVO CORRELATIVO

Todo formato se enumerard inicialmente como version 01 y cada vez que se modifique
aumentara el nimero de version, en forma correlativa.

Esta codificacion aplicara cada vez que se cree un formato a partir de un documento.

Linea de Pastas:

Manual de Calidad: KURI-AC-M-001

3.3 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

3.3.1 Compromiso de la Direccion

Actividad emprendida por la alta direccion para asegurar la conveniencia, adecuacion y
eficacia del Sistema Gestion en relacion con:

e Estado de la Politica y objetivos del Sistema de Inocuidad

e Implantacion del Sistema de Inocuidad.

e Resultados de Auditorias Internas

e Retroalimentacion de los grupos de interés.

e Desempefio de los procesos y la calidad del producto.

e Estado de las acciones correctivas y preventivas.

e Cambios que podrian afectar el Sistema de Inocuidad

e Recomendacién para la mejora.

3.3.2 Politica de Inocuidad Alimentaria

La alta direccion define su politica de Inocuidad y comunicarla a todo el personal de la
Planta.

Politica: KURI NECTAR S.A.C., es una empresa que tiene como compromiso el

cumplimiento de las normas nacionales e internaciones que garantiza la inocuidad de los
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productos alimenticios que elabora y comercializa, proporcionando a sus clientes un
producto que satisfaga sus necesidades como consumidores.

3.3.3 Planificacion del Sistema de Gestion de la inocuidad de los alimentos

Planificar el Sistema de Gestion de la Inocuidad a través de:

¢ Plan Estratégico: Referido a los proyectos estratégicos. Abarca mision, vision, objetivos
estratégicos, factores clave de éxito, proyectos con horizonte a mediano plazo.

ePlan de Calidad: Referido a acciones de mejoramiento ¢ innovacién de productos,
servicios y procesos. Incluye objetivos, metas, proyectos, actividades con horizonte a corto
plazo.

e Plan Operacional: Proyecciones econdmicas y financieras. Se mantiene la integridad la
integridad del Sistema de Gestion de la Inocuidad cuando se planifican e implementan

cambios en éste.

3.3.4 Responsabilidad y Autoridad

Asegurar que las responsabilidades y autoridades estdn definidas y que son comunicadas
dentro de la organizacion a través de un Manual de funciones.

3.3.5 Lider del equipo de Inocuidad Alimentaria

La Gerencia General debe designar un Lider del equipo la responsabilidad y autoridad que
incluye:

e Asegura que se establezcan, implementen y mantengan los procesos necesarios para el
Sistema de Gestion de Inocuidad.

e Realiza el seguimiento y funcionamiento del sistema de inocuidad y mantiene relacion con
los entes estatales reguladores.

¢ Coordinar actividades de cada uno de los integrantes del Equipo.

3.3.6 Comunicacion
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3.3.6.1 Comunicacion externa

La organizaciéon debe establecer, implementar y mantener disposiciones eficaces para
comunicarse con:

e Proveedores y contratistas

Enfoque a proveedores. El equipo de inocuidad debe asegurar que los proveedores cumplan
con las especificaciones requeridas por la planta mediante el” Procedimiento de Calificacion
y Evaluacion a Proveedores™.

¢ Clientes o consumidores

Enfoque al cliente. - La Gerencia General debe asegurar que los requisitos del cliente se
determinan y se cumplen con el propdsito de aumentar la satisfaccion del cliente mediante
el procedimiento: Determinacion y Revision de los Requisitos del Cliente” y con un correo
electrénico en el cual el cliente puede pedir informacion para ello la Empresa debe contar
con el Manual de Especificaciones Producto Terminado — Cliente.

e Cumpliendo con la normativa legal

La politica de inocuidad estd basada en las normas legales nacionales e internacionales
(CODEX ALIMENTARIUS, NTP, D.S 007-98 S.A) y con el registro de establecimiento de

la FDA - 21 CFR parte 114 alimentos acidificados.

Peligros

Oportunidades

La posibilidad de que la contaminacion alimentaria

cause la muerte a una persona o varias.

Confianza en el consumo del producto

Reclamos de los consumidores sobre la marca del
alimento que se vende en un establecimiento

determinado.

La satisfaccion de los clientes deriva en una buena

reputacion de la marca o establecimiento

determinado

La clausura del establecimiento por vender

alimentos contaminados

Buenos reportes por arte de las inspecciones por

terceros por las buenas condiciones de trabajo

Posibilidad de enfrentar un juicio por daios a la

Personal y los encargados exhiben una buena
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salud predisposicion en el trabajo

Perdida en la confianza de la marca productividad | Incrementa la capacidad de almacenamiento de los

del establecimiento alimentos

Baja en la productividad Incrementar la productividad

3.3.6.2 Comunicacion interna

La Gerencia General debe asegurarse que se establezcan los procesos de comunicacion
apropiados y se efectué considerando la eficacia del Sistema de Gestion de Inocuidad.

El proceso de comunicacion debe realizarse en doble sentido de arriba hacia abajo a través
de reuniones, correos, publicaciones e instrucciones y de abajo hacia arriba a través de
reuniones y reportes.

3.3.7 Preparacion y Respuesta ante emergencia

Se debe disponer con el Procedimiento de Recall o Recojo de productos, para gestionar
potenciales situaciones de emergencia y accidentes que puedan impactar en la inocuidad de
los alimentos y que son pertinentes para el rol de la organizacién en la cadena alimentaria.
Siguiendo el siguiente instructivo o guia.

INSTRUCTIVO DE RECALL

Paso 1: Convocar al equipo de manejo del Recall o Retiro de Producto

El equipo esta conformado por personas que estén informadas de todas las decisiones y de
como se va conducir un Recall o Retiro del Producto: Miembros del equipo Recall o Retiro
del Producto y una persona encargada de iniciar acciones de Recall y hacer seguimiento.
Paso 2: Identificacion de todos los productos que deben ser sometidos al Recall o Retiro
del Producto

La empresa es responsable de identificar todos los productos que deben ser sometidos al
proceso de Recall o Retiro del Producto. Ademas de saber cuales son los productos
directamente afectados por el problema. La empresa puede detectar la codificacion y/o

marcas de todos los productos posiblemente afectados, para esto utiliza el registro Recall o
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Retiro del Producto. El equipo Recall decidira si se informara a las entidades regulatorias o
los medios de comunicacion.

e Detener y separar el producto que atin esta en poder de la empresa

Es responsabilidad de la Empresa asegurar que los productos sometidos a Recall o Retiro
del Producto no sean despachados (restringir la venta).

La empresa debe:

- Determinar la localizacién de los productos que se han sometido a Recall o Retiro del
Producto (sitio o cualquier almacenamiento).

- Determinar las cantidades que se encuentren en cada localidad.

- Separar los productos para prevenir la distribucion. (Identificarlos con la frase “Producto
en Recall o Retiro del Producto” y la fecha.

e Preparar la lista de distribucion

- La lista debe describir la cantidad de producto a recibir del producto sometido al Recall
o Retiro del Producto.

- Enumerar los teléfonos y nombres de compradores.

- Identificar el tipo de cliente.

¢ Distribuir la Notificacion de Retiro (Recall) a Clientes

La empresa es responsable de la notificacion inmediata a todos los clientes que recibieron el
producto sometido a Recall o Retiro del Producto.

- Contenido del aviso: Preparar un escrito que incluye toda la informacién pertinente.

- Confirmacion del recibido: Consultar a los clientes para confirmar que han recibido el
aviso y han tomado una accion.

- Método de transmision: La transmision de la notificacion a cada cuenta o cliente y puede

ser fax, teléfono o correo electronico.
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- Seguimiento: KURI NECTAR S.A.C, debe asegurarse de que los clientes que no han
respondido confirmen el recibido del aviso de Recall o Retiro del Producto.

- Registro de Notificaciones: Es importante registrar las cantidades de producto afectado,
nombre de los clientes contactados y la confirmacion del recibido del aviso de Recall o
Retiro de Producto.

e Verificar la efectividad del Recall o Retiro de Producto

La empresa es responsable que toda la cantidad de producto despachado sea sometido a
Recall o Retiro del Producto, para lo cual debe:

- Verificar que se ha detenido la distribuciéon o venta de los productos afectados.

- Verificar que los productos sometidos a Recall o Retiro de Producto hayan regresado a
un lugar designado (decision del equipo).

El “Plan de Efectividad de Recall o Retiro del Producto” debe incluir:

- El nimero de contactos que fueron notificados del Recall o Retiro de Producto.

- El método de confirmacion para asegurar que notificaron las cantidades.

- Un documento describiendo “la notificacion del Recall o Retiro de Producto” cuando fue
efectiva.

- Un documento de acciones correctivas que se tomen cuando el Recall o Retiro del
Producto no ha sido efectivo.

e Control de los productos sometidos a Recall o Retiro del Producto

- La empresa es responsable de asegurar que los productos que se han sometido a Recall o
Retiro del Producto regresaron y que no ingresen nuevamente a las listas de distribucion y
venta; en el caso de que los productos no regresen a la planta KURI NECTAR S.A.C, debe
asegurarse de que los productos sean tratados de acuerdo al Procedimientos de Manejo de
Producto No Conforme y en el caso que aplique el Procedimiento para destruccion de

Producto No Conforme.
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- Deben ser separados e identificados claramente como producto sometido a Recall o Retiro
del Producto.

- Reconciliar las cantidades y monitorear el regreso del producto.

- Registrar los productos del Recall o Retiro del Producto en el registro de la empresa
llamado “Recall o Retiro del Producto”.

e Decisiones a tomar con el producto que regreso a la empresa

- La accion que se debe tomar con el producto sometido a Recall o Retiro del Producto
debe ser aprobada por la Alta direccidon y en casos particulares por la Entidad Reguladora,
entre las acciones seran; Ej. Correccion, Reproceso, Destruccion.

- Una vez que el producto se encuentre bajo la responsabilidad de la empresa, este ingresara
a la planta y sera tratado de acuerdo Procedimientos de Manejo de Producto No Conforme
y en el caso que aplique el Procedimiento para destruccion de Producto no conforme.

- Los analisis a que se somete el producto seran de acuerdo a la naturaleza del problema
luego se tomard una accion correctiva y una decision del destino del producto.

- Esta decision sera informada a la Entidad Reguladora de ser aplicable.

- Se debe verificar que las acciones han sido efectivas.

- Se debe registrar las acciones tomadas para cada producto (Registro de Producto no
Conforme y Registro de Correcciones, Acciones Correctivas y Preventivas).

e Arreglar las causas que originaron el Recall o Retiro del Producto

Es importante que la empresa investigue cuales fueron las razones por las que se dio el
problema. Esta investigacion debe hacerse de tal forma que se descubra el error y se lo pueda
corregir, con esto la empresa se asegurard que no se repitan acontecimientos similares ni
Recall o Retiro del Producto en el futuro.

Es importante poner de inmediato un control en el lugar donde se dio el problema como

medida preventiva y forma de evitar problemas futuros.
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e Comprobacion del plan de Recall o Retiro del Producto

El equipo encargado del Recall o Retiro del Producto, deberd poner en accion el Plan de
Recall o Retiro de Producto. Se debe tener bien en claro que durante el Recall o Retiro del
Producto no es el momento de encontrar las fallas del plan de Recall o Retiro de Producto
ya que se debe retirar todo el producto del mercado de forma répida y efectiva.

Es importante hacer ejercicios de funcionamiento del Plan de Efectividad del Recall antes
de un verdadero Recall o Retiro del Producto; esto ayudard a identificar y corregir los
problemas en el plan.

La Efectividad del Recall, debe ser ensayado por lo menos dos veces por afio, haciendo un
simulacro de Recall.

Para efectos del simulacro, el tiempo estandar para evaluar la respuesta del cliente, luego de
haber recibido la notificacion es 24 horas; y para evaluar la respuesta de la trazabilidad es 2

horas.

PROCESOS Y OPERACIONES:

e Procesos Estratégicos
e Procesos claves

e Procesos soporte

Entre los Procesos Estratégicos se encuentran los procesos de Gestion financiera, Planeacion

y Gestion, y comunicacion con el cliente.

Por otro lado, en los procesos claves se encuentran los procesos de Compras, Produccion y

Comercializacion.

Finalmente, en el proceso de soporte se encuentran los procesos de Gestion del personal,

Registros, Mantenimiento e Infraestructura.

A continuacidn, se establecen las funciones y responsables de los 5 procesos claves:
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1. Planificacién de la produccion

Esta actividad es responsabilidad del Gerente General, el cual recibe el pedido y asigna al
Jefe de planta segun lo proyectado con el area agricola; de la misma manera area de compra

se encarga de realizar las cotizaciones respectivas con los materiales de empaque.
2. Recepcion y Almacén de materia prima

Esta actividad es responsabilidad del Jefe de Calidad y el supervisor de produccion que son

encargados de inspeccionar el ingreso de materia prima.

3. Produccion- Proceso.
Esta actividad es responsabilidad del Jefe de Calidad y el Jefe de Planta de elaborar el

producto cumpliendo con los estdndares de calidad e inocuidad.

4. Almacén de producto terminado.
Es responsabilidad del Jefe de Planta, Jefe de Exportacion y Administrativo de almacenar el
producto segtn el tipo y aplicar los principios del sistema PEPS (Primeras entradas, primeras

salidas).

5. Embarque y comercializacion.
Es responsabilidad del Jefe de Exportaciones realizar el embarque segun el destino del

producto, cumpliendo con los requisitos exigidos por cada Pais.
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MAPA DE PROCESOS
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Diagrama 4. Mapa de procesos para un Sistema de Calidad para la Industria de Pastas de Aji, Elaboracion propia 2016.
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3.3.8 Revision por la Direccion

3.3.8.1 Generalidades

La Gerencia General debe revisar, a intervalos planificados, el Sistema de Gestion de la
Inocuidad de los alimentos a través de los Comité Gerenciales de Gestion (mensual) y las
Auditorias al Sistema de Inocuidad (semestral), para asegurarse de su conveniencia,
adecuacion y eficacia continuas. La revision incluye la evaluacion de las oportunidades de
mejora y la necesidad de efectuar cambios en el Sistema de Gestion de la Inocuidad,
incluyendo la revision de la Politica de Inocuidad y los Objetivos de Inocuidad, por lo menos
una vez al afo.

Se deben mantener los registros de las revisiones por la direccion a través de las Actas de
Auditorias.

3.3.8.2 Informacion para la revision

La informacién de entrada para la revision por la direccion incluye:

e Resultados de auditorias internas y externas.

e Retroalimentacion del cliente (Quejas, reclamos, encuestas).

e Desempeiio de los procesos y conformidad del producto.

e Estado de las acciones correctivas y preventivas.

e Acciones de seguimiento de revisiones por la direccion previa.

e Cambios que pudieran afectar el Sistema de Gestion de la Inocuidad de los alimentos.

e Recomendaciones para la mejora.

3.3.8.3 Resultados de la revision

Los resultados de la revision por la direccion incluyen todas las decisiones y acciones
realizadas con:

e Lamejora de la eficacia del Sistema de Gestion de la Inocuidad y sus procesos

e [amejora del producto en relacion con los requisitos del cliente.
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e Necesidades de recursos (Presupuestos).

3.3.9 Gestion de los Recursos

3.3.9.1 Provision de Recursos

La organizacién debe determinar y proporcionar los recursos necesarios para:

e Implementar y mantener el Sistema de Gestion de Inocuidad.

¢ Aumentar la satisfaccion del cliente, mejorar el desempefio ambiental y seguridad en sus
operaciones.

e Proporcionar los recursos materiales y humanos apropiados y ofrecer la capacitacion
requerida para el mejor desempefio de las funciones y actividades, asi como proveer los
medios necesarios para la aplicacion, verificacion y control del sistema de gestion de
Inocuidad.

3.3.9.2 Recursos Humanos

e Generalidades

El equipo de Inocuidad y demads personal que realice actividades que afecten a la inocuidad

de los alimentos debe ser competente en base a la educacion, capacitacion, Habilidades y

experiencias.

e Competencia, toma de conciencia y formacion.

a. Identificar las competencias necesarias del personal cuyas actividades afectan a la

inocuidad del producto,

b. Proporcionar formacion o toma otras acciones para satisfacer dichas necesidades,

c. Evaluar la eficacia de las acciones tomadas,

d. Asegurar que su personal es consciente de la pertinencia e importancia de sus actividades

y de como contribuyen al logro de los objetivos de la Inocuidad, y

e. Mantener los registros apropiados de la educacion, formacion, habilidades y experiencia

(Files de personal).
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f. Mantener el Procedimiento de Reclutamiento, seleccion, contratacion de Personal.

g. Contar con el Plan Anual de Capacitacion, firmado por el Gerente de Planta.

3.3.9.3 Infraestructura

Disponer de la infraestructura necesaria para lograr la conformidad con respecto a los
requisitos del producto y servicio.

La infraestructura incluye:

e Edificios, espacio de trabajo e infraestructura asociada.

e Equipamiento para los procesos, tanto de las areas de produccion como las
administrativas. Las oficinas de cada unidad orgénica relacionada con el SIG, cuenta con
acceso a PC y al software necesario para el desarrollo de sus actividades.

e Servicios tales como comunicaciones, seguridad y salud.

Asimismo, se cuenta con planes de Mantenimiento y los mecanismos necesarios para el
mantenimiento de todos los equipos necesarios para lograr la conformidad con los requisitos
del producto y servicio, de tal manera que se pueda minimizar el riesgo de que se produzcan
impactos ambientales adversos o de riesgo para la salud y seguridad de las personas.

Asi mismo, debe contar procedimientos documentados que indican la forma de disponer de
los residuos.

3.3.9.4 Ambiente de Trabajo

Determinar y gestionar el ambiente de trabajo necesario para lograr la conformidad con los
requisitos del producto. Debe contar con un Reglamento interno de Seguridad Industrial.
3.4 PLANIFICACION Y REALIZACION DE PRODUCTOS INOCUOS

3.4.1 Generalidades

Establece sus procesos en una secuencia de actividades relacionadas, cuyo resultado se

convierte en el elemento de entrada de otro proceso, (Ver mapa de proceso pagina 61).
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En la planificaciéon de la realizacion del producto, KURI NECTAR S.A.C, ha determinado
cuando sea apropiado:

¢ Los objetivos de Inocuidad y los requisitos para el producto

e Los procesos establecidos, asi como los documentos y los recursos especificos para el
producto.

¢ El cumplimiento de los requisitos del producto, verificado por medio de pruebas de
inspeccion y ensayo.

e Los registros que proporcionan la evidencia necesaria.

3.4.2 Programas pre requisitos (PPR)

Los requisitos funcionales y de desempefio,

a. Los requisitos legales y reglamentarios aplicables,

b. La informacion proveniente de disefios previos similares, cuando sea aplicable, y
cualquier otro requisito esencial para el disefio y desarrollo.

Los elementos de entrada son revisados para verificar su adecuacion.

Se debe considerar:

La construccion y disposicion de los edificios de la empresa.

La distribucién de las instalaciones, tanto de proceso como de servicios.

Todo tipo de suministros de apoyo: energéticos. Aire, agua, servicios, etc.

e Los servicios de apoyo, como la retirada de residuos y desperdicios o la evacuaciéon de
aguas residuales.

e Las caracteristicas de los equipos y su facilidad para la limpieza y mantenimiento.

o [a gestion de las materias primas, ingredientes, materias auxiliares, productos quimicos,
suministros de apoyo, manipulaciones de los productos y todo aquello que su manejo
pueda acarrear un posible peligro para la inocuidad del alimento.

e Las posibles contaminaciones cruzadas.
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e Los procesos de limpieza y desinfeccion.

¢ El control de plagas.

e La higiene del personal.

3.4.3 Pasos preliminares para permitir el analisis de peligros

3.4.3.1 Generales

Es necesario tener toda la informacion para identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de alimentos.

3.4.3.2 Equipo de la inocuidad de los alimentos

El equipo es multidisciplinario por lo que estd compuesto por personas de la organizacion
con conocimientos y responsabilidad en areas claves para la consecucion de un producto
seguro para la salud del consumidor. Ademas, deben tener conocimientos y experiencias en
el desarrollo e implementacion de un Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos.
Lider:

e Funcioén de ser el Representante sobre el sistema de Inocuidad para hacer el seguimiento
de su funcionamiento y mantener relaciones con los entes estatales reguladores.

¢ Convoca a reuniones del equipo.

e Coordina, dirigir y participa en la implementaciéon y mantenimiento de los programas de
soporte como BPM, POES.

¢ Coordina y participa del programa de verificacion y auditorias internas.

e Ser parte activa en el andlisis de peligros del flujo de proceso.

¢ Coordinar, plantear y participar de las capacitaciones relacionadas al sistema.

e Informar a la alta direccion sobre el desempefio del Sistema de Gestion de la Inocuidad y
de cualquier necesidad de mejora.

Miembros del Equipo:

e Participar en las reuniones del Equipo.
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e Participar de las actividades de implementacion del sistema de Inocuidad y sus programas
de soporte.

e Participar de las actividades de verificacion y auditorias internas

e Ser parte del proceso de andlisis de peligros del flujo de proceso

e Participar activamente en las capacitaciones relacionadas al sistema

Alta Gerencia:

¢ Propone la politica de Inocuidad en la Empresa.

e Apoyo administrativo y financiero para la implementacion y mantenimiento del sistema.

[ Alta Gerencia ]

[ Lider del Equipo del Inocuidad Alimentos ]

Miembros del Equipo ]

Miembros del Equipo ]

I

Miembros del Equipo ]

Diagrama 5: Organigrama de Equipo HACCP, Recuperado de Manual HACCP Pasta de Aji Rocoto Kuri Néctar S.A.C,

2016

3.4.3.3 Caracteristicas del producto
Todos los ingredientes, materias primas y materiales de empaque deben estar documentados
para llevar a cabo el analisis de peligros y la rastreabilidad del producto cuando sea

necesario.
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e Materia prima:

Nombre cientifico:

Capcisum pubenscens

Nombre Espaiol:

Aji Rocoto

e Materiales en contacto con el producto:

Empaque primario:

Acabado del Cuello 58 = 400

Altura Total

4.281% 4 0.047 ﬁ:ga::—‘%

Area de Etiqueta
2125

\

L=

< Didmetro > i Vista desde Abajo
2453" +/- 0.047

Figura 9: Especificaciones de envase de vidrio, Recuperado de Manual HACCP Pasta de Aji Rocoto Kuri

Nectar S.A.C, 2016

Especificaciones Técnicas:

Caracteristicas Capacidad: 8 Onzas
Didmetro interior Tapa 23/8”
Altura tapa 7/16”

Material: Tapa

Acero estafiado

Soportar temperaturas de calor:

0-499 °C
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e Producto Final- Ficha técnica

Nombre del Pasta de Aji Rocoto. »

producto: ‘

Partida Arancelaria: |2103909000

Descripcion Demas preparaciones para salsas y demads salsas preparadas
Arancelaria: (condimentos).

Descripcion del

La pasta de aji rocoto es pasteurizado y envasado para ser
incorporados como ingrediente para uso domeéstico o

I to: . o .
producto directamente acompafiando otras comidas.
Materia prima: Aji rocoto
Composicion: Ingredientes: Sal, agua,

Aditivos: Sorbato de potasio al 0.1%, goma xantana, acido citrico

Caracteristicas fisico
quimicas,
microbiologicas:

Fisicoquimicas: pH: 3.6-4.0

Organolépticas: Color: Rojo caracteristico/

Aroma: Caracteristico aji rocoto / Sabor: picante, caracteristico al
aji/ Textura: Pastoso.

Microbiolégicas: Aerobios meséfilos: 1 - 102 ufc/ml

Mohos y Levaduras : 1-10'ufc/ml

Coliformes: 10 - 10% ufc/ml

Salmonella : Ausencia / E.Coli: Ausencia

Tratamiento de
Conservacion:

Pasteurizacion:>90°CX 5 minutos.

Valor Nutricional

Tamafio de la porcion 1 cucharadita (14g) por porcion:
Carbohidratos 1g, Calorias 0, Grasas 0Og, Sodio 280mg, Fibra
dietética Og, Azucares Og y Proteina 0g.

Presentacion y
Caracteristicas de
envases y embalajes:

Tipo de envase: Vidrio: 220 g

Los envases cerrados ¢ identificados son acondicionados en
parihuelas o estantes cuyo nivel estara a no menos de 0.20 metros

Condiciones de | del nivel inferior respecto al piso, de 0.50 metros respecto de las

almacenamiento y|paredes y de 0.60 metros respecto del techo, almacenados a

distribucidn: temperatura ambiente, en lugares frescos y secos; distribuidos en
unidades moviles acondicionadas desde la planta hacia los
diferentes lugares de distribucion, venta y/o consumidor final.

Vida util del | 24 meses a temperatura ambiente a partir de la fecha de

producto: elaboracion.

Instrucciones de uso:

Excelente sazonador natural ligeramente pastoso, elaborado con
Aji Rocoto fresco, de primera calidad.

Contenido de
etiquetado y rotulado:

Debe contener: Numero de Lote, Fecha de Produccion, Fecha de
vencimiento, Relacion de Ingredientes, Nombre del Fabricante,
Registro Sanitario, peso Neto, Cédigo de barras.

Etiqueta en inglés, formato en “Nutrition fact”, ingredientes y
colores aprobados, resaltar las calorias y las porciones, declaracion
de los gramos y el porcentaje del valor nutricional diario (%VD),
declaracion de la ““ Grasa Saturada” y la ““ Grasa Trans”
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Restriccion de DIGESA MINSA PERU Ley 26842, DS 007 98SA, DS 02-92 SA,
. RM 121-97/DM, FDA. 21 CFR. Parte. 114 ( Alimentos
Origen: 1
acidificados)
Mercadg Estados Unidos.
Internacional:

e Uso Previsto:

La Pasta, es un producto destinado para la preparacion de otras comidas, como condimento
o ingrediente, pero también se puede ingerir directamente.

Los productos van dirigidos al mercado industrial, para ser incorporados a procesos
productivos, como materia prima para productos de consumo y uso doméstico; o también
pueden ser consumidos directamente acompafiando otras comidas.

Para nifios, jovenes y adultos no existen restricciones de consumo conocidas; pero para
infantes no es recomendable proporcionar en su dieta.

Se recomienda su almacenamiento en lugares frescos y secos. Una vez abierto, el producto
que no se consuma debe ser almacenado en ambientes refrigerados.

e Diagrama de flujo:

Presentacion esquematica y sistematica de la secuencia de etapas y su interaccion.
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RECEPCION DE MATERIA PRIMA

l

ALMACENAMIENTO DE MATERIA
PRIMA

'

PELADO/ DESPEDUNCULADO b— _» Desechodemateria

Pallet —_—>

prima
Envases marrones, — | SELECCION \ ___ ,  materiaprima
bolsas recicles no apta
Agua para lavado de fruta ( agua
s N 9 LAVADO Y DESINFECCION DE Drenaj
potable+acido peracetico 40; —_— MATERIA PRIMA — Urenaje
80ppm)
l v
COCCION Zona de residuos
solidos
ry
h 4
RECEPCION DE INSUMOS LICUADO O BATIDO
ALMACENAMIENTO DE INSUMOS
FILTRADO » Pulpa

3

DESPACHO DE INSUMOS

Pec1 Temp.min: 75¢C.
Tiempo Min: 15 min.

» PASTEURIZADO 1
RECEPCION DE ENVASES > ENVASADO
A
pcc2 Envases correctamente
ALMACENAMIENTO DE ENVASES SELLADO DE ENVASES

PCC3

LAVADO DE ENASES — PASTEURIZADO 2 Temp.min: 90°C.

Tiempo Min: 5min.

AGUA TORRE/
AGUA TORRE/— | ENFRIAMIENTO » CHILLER
CHILLER

}

LIMPIEZA / CODIFICADO

l

EMBALADO

}

ALMACENAMIENTO PRODUCTO
TERMINADO

!

PREPARACION DE PEDIDO

'

TRANSPORTE Y ENTREGA

Diagrama 6: Diagrama de flujo de elaboracion de Pasta de Aji Rocoto, Recuperado de

Manual HACCP Pasta de Aji Rocoto Kuri Néctar S.A.C, 2016.
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e Descripcion de las etapas de cada proceso:

Se describen todas las circunstancias que, en cada etapa, puedan influir en la inocuidad del
producto que estd siendo procesado, como maquinaria empleada, proceso de higienizacion,
parametros del proceso, etc.

Descripcion del flujo de procesamiento de pasta de aji rocoto

Etapa 1: Recepcion de materia prima

El Jefe de Planta y el inspector de calidad son avisados del ingreso de las materias primas.
El inspector de Calidad procede a inspeccionar la unidad para verificar que no contenga
materiales ajenos a la misma (piedras, maderas, recipiente con quimicos, combustibles,
animales) y dar visto bueno para la recepcion.

La materia prima llega a planta en sacos o jabas. La fruta es pesada en la balanza electronica
y almacenada en el patio de recepcion.

Etapa 2: Almacenamiento de materia prima.

El vehiculo con las materias primas ya en el patio de recepcion es descargado si lo amerita
por personal estiba sobre pallets de madera ubicdndola de acuerdo a su lugar de procedencia
o destino en los lugares indicados, la separacion de los bloques de pallets es con una distancia
no menor de 0.5 m.

Mientras se descarga la materia prima el inspector de calidad procede a tomar muestras de
la materia prima para realizar analisis de PH, °Brix y condiciones fisicas de la materia prima
(verde, madura, deshidratada, podrida) para sugerir a realizar el respectivo % de descuento
y rechazarla si las condiciones de toda la fruta estuvieran fuera de pardmetro.

Cada lote de fruta descargado se procede a identificarlo con su codigo de materia prima.
Etapa 3: Pelado/despedunculado

El personal operario realiza el pelado de la cascara del ajo y para los ajies se corta de manera

transversal para retirar las semillas y el pedunculo.
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Para la recoleccion de los desechos y materias primas no aptas se usa cilindros marrones y
bolsas negras de polietileno en el interior del mismo el cual es evacuado una vez lleno hacia
la zona de residuos solidos.

Etapa 4: Seleccion

Se selecciona la materia prima que es apta para el proceso y se descarta (verdes, podridos y
con material extrafio a la misma) con el fin de reducir la carga microbiana.

La materia prima que no es apta para el proceso va hacia la zona de residuos solidos.

Etapa 5: Lavado/ desinfeccion de materia prima

La materia prima se deposita en la tina para lavar y desinfectarla con &cido peracético a una
concentracion que va de 40- 80 ppm, previo a ello existe una seleccion, la misma que consiste
en separar la materia prima no apta para el proceso (verde, podrida, materiales extrafios a la
misma).

Etapa 6: Coccion

La coccion se realiza a una temperatura mayor a 75°C, se verifica la temperatura de
coccion con el termémetro digital y analogico.

Etapa 7: Licuado o batido

Se coloca las materias primas dentro de la licuadora y se procede a licuar por un periodo de
5 a 10 min.

Se prepara los insumos quimicos para agregar, previo a ello los aditivos o insumos son
inspeccionados por el drea de Aseguramiento de la Calidad.

Etapa 8: Filtrado

El jugo pasa por un filtro de 0.5 mm con el fin de evitar algin peligro fisico que pueda ser
perjudicial durante el desarrollo del proceso y al producto final.

Etapa 9: Pasteurizado 1
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La pasta o salsa es calentada en una marmita a temperaturas mayor a 90°C por un periodo
de 5 min de pasteurizacion.
Se toman muestras para analizar pH y brix.

Acciones previas:

e Recepcion de insumos

El Jefe de Planta y el inspector de calidad son avisados del ingreso de insumos.

El Jefe de Aseguramiento verifica la integridad de los insumos.

e Almacenamiento de insumos

Los insumos recepcionados son almacenados en el almacén correspondiente para su
posterior uso en el proceso.

e Despacho de insumos

Se despachan las cantidades que indican en la formulacion.

Etapa 10: Envasado

El envasado se realiza en envases de vidrio, bolsas polietileno translicida, bolsas
bilaminadas o trilaminadas, pléstico; el correcto envasado es inspeccionado por el area de
Aseguramiento de la Calidad.

Acciones previas:

e Lavado de envases

Si los envases son de vidrio son lavados y esterilizados.

Si los envases son baldes se procede a lavarlos y desinfectarlos.

¢ Recepcion de envases

El Jefe de Planta y el inspector de calidad son avisados del ingreso de envases.
El Jefe de Aseguramiento verifica la integridad de los envases.

e Almacenamiento de envases
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Los envases recepcionados son almacenados en el almacén correspondiente para su
posterior uso en el proceso.

Etapa 11: Sellado de envases

El sellado se realiza por presion para tapas de envases de vidrio

Etapa 12: Pasteurizado 2

Si es envasado en frascos de vidrios se realiza una nueva pasteurizacion 2 para realizar el
envasado al vacio.

El inspector de calidad analiza la muestra de verificacion de sellado y toma muestras para
analisis fisico quimico y microbiologico.

Etapa 13: Enfriamiento

El producto envasado es enfriado en la tina que contiene agua helada para bajar a temperatura
ambiente.

Etapa 14: Codificado

Se codifican las unidades producidas con su respectiva identificacion de namero de lote,
fecha de vencimiento.

Si el producto se necesita que se envié empaquetado pasa por la maquina “Empacadora”.
Etapa 15: Embalado

El producto se empaqueta en la maquina Empacadora de 12 unidades.

Etapa 16: Almacenamiento de producto terminado.

El envase ya etiquetado y sellado es almacenado en pallets en el area de almacenamiento
de producto terminado a una temperatura de ambiente para conservacion del producto.
Etapa 17: Preparacion de pedido

Se prepara el pedido (embalado, paletizado y etiquetado) del producto que es liberado por
parte del area de aseguramiento de la Calidad para ser vendido.

Etapa 18: Transporte entrega
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Es el envio de producto el cual cumple con las especificaciones técnicas para su transporte.
3.4.4 Analisis de peligros

El equipo de inocuidad Alimentaria, que debera determinar cudles son los peligros que
necesitan ser controlados, hasta que nivel y las medidas de control necesarias para asegurar
la inocuidad de los alimentos.

3.4.4.1 Identificacion de peligros

Basandose en:

Los datos obtenidos en los pasos preliminares del analisis de peligros

La experiencia de los integrantes del equipo de Inocuidad Alimentaria y de cualquier persona
de la organizacidn o externa.

Toda la informacion proveniente de otras organizaciones de la cadena alimentaria que
puedan tener relacion con el producto o proceso.

3.4.4.2 Evaluacion de los peligros

Con el fin de determinar si su eliminacion o reduccion a niveles aceptables es imprescindible
para la elaboracion de un producto seguro para la salud, siendo necesario su control para no
sobrepasar dichos niveles aceptables.

En la evaluacion debe tenerse en cuenta la probabilidad de la aparicion del peligro y la

severidad de sus efectos.
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GRAVEDAD (G):

B=Baja; Mo=Moderado; MG=Muy Grave
PROBABILIDAD (P):

I =Insignificante; B =Baja; M =Mediana; A =Alta
IMPORTANCIA DEL PELIGRO:

Sa = satisfactorio; Me =menor; Ma = mayor; Cr = critico

Modelo bidimensional para evaluar el riesgo para la salud

= Alta S5a Me Ma Cr
g
= Mediana sa Me Ma Ma
z Baja Sa Me Me Me
:
§ Insignificante Sa Sa Sa Sa

Baja Mediana Alta
GRAVEDAL [DE LAS CONSECLIENCIAS

Importancia del peligro

Sa — Satisfactorio (insignificante)
Me — Menor

Ma — Mayor

Cr—Crltico

Nota: La probabifidad de que ocwrra es inversamente proporcional al Qrado de control.

Figura 10. Modelo Bidimensional para evaluar el riesgo para la salud, recuperado de FAO,1997

Tabla 5: Medidas de control de riesgo

Clase de Riesgo Medidas de Control

Sa Satisfactorio: No se requiere medidas de control

Me Menor: Se debe revisar estas medidas periodicamente, lo cual
significa que deben cotejarse con los conocimientos disponible en
ese momento

Ma Mayor: Medidas de control general, tales como procedimiento de
buenas practicas de manufactura, programa de limpieza y
saneamiento, instruccion al personal, etc.

Cr Critica: las medidas de control especificas se desarrollan y se

utilizan especialmente para controlar el riesgo

Nota: Medidas de control de riesgo, Recuperado de FAO,1997
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e Analisis de peligros para la elaboracion de Pasta de Aji Rocoto.
Tabla 6: Andlisis de Peligros de Pasta Aji Rocoto
1 2 3 4 5 6 7
ETAPA PELIGRO (EXISTE PELIGRO POTENCIAL JISTIFIQUE LA DECISION | QUE MEDIDAS DE | ARBOL DE DECISIONES (ES UN PCC?
SIGNIFICATIVO? PARA LA COLUMNA 3 CONTROL PUEDEN SER
Prob Gra No APLICADAS P1 P2 P3 P4
1. Biologico: B Mo No La materia prima viene | -Inspeccién del transporte SI NO SI SI NO
Recepcion  de | Presencia de Mohos, levaduras, contaminada con estos riesgos | -Rechazo del lote completo de la
Materia prima coliformes. desde el campo. fruta con presencia de heces.
La presencia de heces en el | - Lavado de materias primas
transporte y a nivel de plagas | -Calificacion de proveedores
puede contribuir con este riesgo.
Fisico: Presencia de piedra, B Mo NO La materia prima viene con | -Programa de capacitaciones SI NO SI SI NO

plastico, metal, madera, vidrio

estos  riesgos  desde la
produccion primaria, centros de

acopio y por su transporte

sobre inocuidad de la materia
prima a los acopiadores de
materia prima.

-Inspeccion de transporte 'y
materia prima.

Procedimiento de evaluacion y
calificacion de los proveedores
acopiadores y productores
-Filtros en una etapa previa al

llenado.
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Quimico: Presencia de I Mo NO Este peligro puede generarse en | -Inspeccion del transporte antes SI NO SI SI NO
Lubricantes y combustibles el transporte de la descarga. -Rechazar
materia prima con olor a
combustibles o presencia de
lubricantes.
Presencia de Pesticidas, M Mo SI Uso de agroquimicos | -Analisis de pesticidas SI NO SI SI NO
organoclorados, (herbicidas e insecticidas)en el | organoclorados y
organofosforados, manejo y cultivo del fruto organofosforados por cada
organonitrogenados, proveedor al ingreso de la fruta,
carbamatos, carbendazin, en caso que este no haya sido
demtate evaluado en sus campos.
Piretroides -Evaluacion y Calificacion de
proveedores
Presencia de metales pesados M Mo SI Por explotacion de mineras y | -Analisis verificatorio anual. SI NO NO - NO
Arsénico,  Plomo,  Cobre, por componentes en pesticidas -Visita de Inspeccion a los
Mercurio, Cadmio. proveedores.
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
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2. Biologico: B Mo NO Malas practicas de | -Aplicacion del POES2 SI NO SI SI NO
Almacenamiento | Crecimiento de Mohos, almacenamiento -Capacitacion al personal
temporal de | levaduras, coliformes.
materia prima
Fisico: I B NO Deterioro de las partes de | -Aplicacion de BPM SI NO SI SI NO
Generacion de madera, residuos parihuelas, jabas.
de plastico.
Quimico: B Mo NO Mal wuso de quimicos o | -Aplicacion del POESS NO NO - - NO
Persistencia de residuos de sustancias toxicas en areas en la
compuestos de limpieza que no aplica.
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
3. Biologico: B Mo NO Mala  limpieza de  las | -Aplicacion del POES2 SI NO SI SI NO
Pelado/ Contaminacion de  Mohos, herramientas de corte para
Despedunculado | levaduras, coliformes. despepitado
Falta de aseo en los trabajadores
Fisico: I Mo NO Desprendimiento de trozos de | -Aplicacion de BP. SI NO NO - NO

Generacion de trozos de metal,
pedazos provenientes de las
herramientas de corte para

despepitado.

las herramientas o guantes.

-Capacitacion a Personal
-Inspeccion fisica

herramientas.

de
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Quimico: B Mo NO Mala  limpieza de  las | -Aplicacion del BPM SI NO NO - NO

Persistencia de residuos de herramientas de corte para

compuestos de limpieza. despepitado
4. Biologico: A Mo SI Malas practicas de | -Aplicacion del POES2 SI NO SI SI NO
Seleccion Presencia de Mohos, levaduras, almacenamiento -Capacitacion al personal

coliformes.

Fisico: M B NO Deterioro de las partes de -Aplicacion de BPM SI NO SI SI NO

Presencia de madera, restos de $acos.

plasticos,

Quimico: B Mo NO Mal uso de quimicos o -Aplicacion del POESS NO NO - - NO

Contaminacién por residuos de sustancias toxicas en areas en la

compuestos de limpieza que no aplica

Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
5. Biologico: B Mo NO -Agua sin desinfectante -Aplicacion del POES1 SI NO SI SI NO
Lavado y | Sobrevivencia ~de  Mohos, -Mala limpieza de la materia -Aplicacion del POES2

Desinfeccion de

materia prima

levaduras y coliformes.

prima.
-Mala limpieza de las tinas de

desinfeccion

-Adicién de la solucion
desinfectante para el lavado de
la materia prima.

-Seleccion de materia prima
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FISICO: I Mo NO Desprendimiento de trozos de -Aplicacion de BPM SI NO NO - NO
Generacion de: tinas de desinfeccion. -Capacitacion a Personal.
Trozos de metal, pedazos -Inspeccion fisica de
provenientes de las tinas de maquinarias e infraestructura.
desinfeccion o de las bandas -Mantenimientos preventivos
transportadoras -Seleccion de materia prima.
QUIMICO: Persistencia de: I Mo NO Mala practica de la limpieza de -Aplicacion del POES2 SI NO NO - NO
Residuos de compuestos de las tinas de desinfeccion
limpieza
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
6. BIOLOGICO: B Mo NO Malas précticas de higiene de -Aplicar BPM SI NO ST ST NO
Coccién Contaminacién por: Mohos, personal -Aplicacion del POES2
Levaduras, Coliformes. Malas practicas de higiene de -Aplicacion del POES 4.
los equipos. -Capacitaciones al personal.
FISICO: I Mo NO Desprendimiento de trozos de -Aplicacion de BPM SI NO NO - NO
Generacion de: Trozos de metal de estructura de la tina de | -Capacitacion a Personal
metal, pedazos provenientes de coccion -Inspeccion fisica de
la tina de coccion magquinarias e infraestructura
-Mantenimiento preventivos
QUIMICO: Persistencia de I Mo NO Mala practica de la limpieza de -Aplicacion del POES2 SI NO NO - NO

Residuos de compuestos de

limpieza.

la tina de coccion.
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7. BIOLOGICO: Contaminacion NO -Malas practicas de higiene de -Aplicar BPM SI NO SI SI NO
Licuado o Batido | por: Mohos, Levaduras, personal -Aplicacion del POES2
Coliformes. -Malas practicas de higiene de -Capacitaciones al personal
los equipos.
FISICO: Generacion de Trozos NO Desprendimiento de trozos de -Aplicacion de BPM SI NO NO - NO
de metal, pedazos provenientes metal de estructura de la -Mantenimiento de equipos,
de la tina de coccion licuadora o batidor inspecciones
QUIMICO: Persistencia de NO Mala practica de la limpieza de -Aplicacion de BPM SI NO NO - NO
Residuos de compuestos de las maquinas -Mantenimiento de equipos,
limpieza. inspecciones
8 BIOLOGICO: Contaminacion Mo NO Mala practica de la limpieza de | Aplicacion del POES2 SI NO SI SI NO
Filtrado por: Mohos, Levaduras, los equipos
Coliformes.
FISICO: Generacion de Polvos, B NO Desgaste de partes del equipo o | -Inspeccion del equipo y SI NO NO - NO
residuos de metales, plasticos. maquinaria en contacto con el | maquinaria
alimento. -Mantenimiento preventivo
Ruptura de partes de | -Uso de filtros antes de la etapa
maquinarias y equipos de llenado
QUIMICO: Persistencia de Mo NO Mala practica de la limpieza de | -Capacitaciones al personal SI NO NO - NO

Residuos de compuestos de

limpieza

las maquinas

-Aplicacion de POES2




9. BIOLOGICO: Supervivencia M MG SI Supervivencia de | -Control de temperatura vy SI SI - - SI
Pasteurizado 1 de: Mohos, Levaduras, microorganismos por un mal | tiempo PPC1
Coliformes. control de temperatura y tiempo | -Calibracion de instrumentos de
medicion
-Capacitacion a personal
QUIMICO: Persistencia de I Mo NO Mala practica de enjuague en los | -Aplicacion del POES2 SI NO NO - NO
Residuos de compuestos de recipientes  para  coccion,
limpieza. residuos de los quimicos de
limpieza.
BIOLOGICO: Contaminacion B A NO Mala practica del personal, | -Inspeccion del ambiente de SI NO NO - NO
10. por : Salmonella, E.coli ambientes sucios trabajo.
Envasado -Aplicacion de BPM
FISICO: Contaminaciéon por M B NO Falta de inspeccion y -Inspeccion de maquinarias y SI NO NO - NO
desgaste de empaquetaduras. mantenimiento sobre las equipos.
condiciones de funcionamiento -Mantenimiento preventivo.
de la maquina llenadora. -Aplicacion de BPM.
QUIMICO: Persistencia de B Mo NO Mala practica de enjuague de -Aplicacion del POES2 SI NO NO - NO
Residuos de compuestos de equipos y maquinarias. -Aplicacion del POESS5
limpieza
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno

83



11. BIOLOGICO: M MG SI -Mala practica del personal, -Aplicacion de BPM SI SI - - SI
Sellado de | Contaminacion por Salmonella, ambientes sucios. -Inspeccion de sellado.
Envases E.coli. - Mal sellado de los envases. Mantenimiento preventivo de la
llenadora.
FISICO: Presencia de viruta B B NO Ingreso de viruta plastica por -Inspeccion de correcto SI NO NO - NO
plastica. mala calibracion de la funcionamiento de la maquina.
selladora. -Mantenimiento Preventivo.
-Mantenimiento Preventivo.
QUIMICO: Persistencia de I Mo NO Mala practica de enjuague de -Aplicacion del POES2 SI NO NO - NO
Residuos de compuestos de equipos, maquinarias y envases -Aplicacion del POES5S
limpieza.
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno
12. BIOLOGICO: Sobrevivencia de M MG SI Supervivencia de -Control de temperatura y SI S1 - - SI
Pasteurizado 2 Mohos, levaduras, coliformes. microorganismos por un mal tiempo
control de temperatura y tiempo
de pasteurizacion.
QUIMICO: Persistencia de B MG NO Mala practica de enjuague en -Aplicacion del POES2 SI NO NO - NO
Residuos de compuestos de los envases, residuos de -Aplicacion de BPM

limpieza

quimicos de limpieza.

84



13. BIOLOGICO: B MG NO Uso de agua contaminada para -Aplicar soluciones NO NO - - NO
Enfriamiento Presencia de Bacterias enfriamiento desinfectantes de aguas
coliformes totales, E.coli,
Bacterias coliformes,
termotolerantes o fecales,
bacterias heterotroficas, huevos
y larvas de helmintos, quistes y
ooquistes de protozoarios
patogenos, virus, organismo de
vida libre, protozoarios,
copépodos, rotiferos,
nematodos en todos sus estadios
evolutivos.
QUIMICO: Contaminacion por I MG NO Exceso de aplicacion de -Aplicacion del POES6 SI NO NO - NO
residuos de compuestos de quimico desinfectante
limpieza.
QUIMICO: Presencia de I Mo NO El agua puede presentar trazas -Uso de fuentes de agua SI NO NO - NO
Metales pesados. de metales pesados confiables.
provenientes desde su -Aplicacion de POES1
tratamiento previo en la Planta
Potabilizadora.
14. BIOLOGICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Codificado Ninguno instalacion
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FISICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
QUIMICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno
15. BIOLOGICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Embalado Ninguno instalacion
FISICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
QUIMICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno
16. BIOLOGICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Almacenamiento | Ninguno instalacion
de Producto
Terminad FISICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
erminado
Ninguno instalacion
QUIMICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
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Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno
17. BIOLOGICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Preparacion  de | Ninguno instalacion
Pedido FISICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
QUIMICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno
18. BIOLOGICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Transporte y | Ninguno instalacion
Entrega
FISICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
QUIMICO: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno -Verificacion de limpieza de la Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno instalacion
Alérgenos: Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno Ninguno | Ninguno | Ninguno | Ninguno Ninguno
Ninguno

Nota: Analisis de Peligros de Pasta Aji Rocoto, Recuperado de Kuri Néctar 2016
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3.4.5 Establecimiento de los programas de pre-requisitos operativos

Es el Programa de Prerrequisitos cuyo funcionamiento es imprescindible para mantener las
condiciones higiénicas del proceso.

El método de control es a través del programa Operativos estindares de saneamiento.
(POES).

Para controlar los peligros determinados como Puntos criticos de control se deben

monitorear o hacer seguimiento in situ a través de los registros de:

Visita e Inspecciones.

e Evaluacion De Proveedores.

e Informe "Presencia y Uso de pesticidas Prohibidos

e "Lista de Productores y Acopiadores Calificados y Descalificados".
e Trazabilidad de Ingreso de fruta

e Registros de Control de Temperatura en el Pasteurizador

e Registro de inspeccion de filtros™.

e Registros de Calibraciones.

3.4.6 Establecimiento del Plan HACCP

Se debe establecer el Plan HACCP para cada proceso incluido en el sistema de Gestion de
la Inocuidad de los Alimentos.

3.4.6.1 Identificacion de los puntos criticos de control

Un Punto Critico de Control (PCC) se define como una etapa, paso o procedimiento al cual
las medidas de control deben ser dirigidas para asegurar la inocuidad del producto, y en la
cual la pérdida de control puede traducirse en un riesgo inaceptable para la salud del
consumidor.

Puntos Criticos de Control:
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Se definen los PCCs para el proceso de elaboracion de Pastas y Salsas en sus distintas

presentaciones en vidrio y bolsa de polietileno.

¢ PCC1: Etapa de Pasteurizacion 1, asegurar el control del riesgo bioldgico como presencia

de patogenos que pueden sobrevivir al proceso térmico. Entre ellos los mohos, levaduras y

coliformes, en productos envasados hot-fill (envasado en caliente) en envases flexibles

(bolsas)

¢ PPC2: Sellado de envases, para asegurar contaminacion post-envasado, por la filtracion de

microorganismos dentro del producto.

¢ PPC3: Pasteurizado 2, asegurar el control del riesgo bioldgico como presencia de

patdgenos que pueden sobrevivir al proceso térmico. Entre ellos los mohos, levaduras y

coliformes, en productos envasados en vidrio y tratados térmicamente después de su cerrado.

3.4.6.2 Establecimiento de los limites criticos

¢ Objetivo:

Un limite critico representa los margenes permisibles utilizados para asegurar que la

operacion es aceptable o no. Cada PCC debe tener por lo menos un Limite Critico.

Limites Criticos de Control para el proceso de Pasta de Aji Rocoto

ETAPA

LIMITES DE CONTROL

Pasteurizaciéon 1 (aplicado en

envasado hot fill):

75°C x 15 min para Mohos, Levaduras y Coliformes
Limite operacional:>75°C

Tiempo: >15 min

Sellado

100 % de sellos en buen estado durante la jornada de trabajo.

Pasteurizacion 2

75°C x 15 min para Mohos, Levaduras y Coliformes
Limite operacional:>90°C

Tiempo: >5 min
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3.4.7 Plan HACCP Pasta Aji Rocoto

Tabla 7: Plan HACCP de Pasta Aji Rocoto

PUNTO CRITICO DE
CONTROL

PELIGRO
SIGNIFICATIVO

ACCIONES
CORRECTIVAS

VERIFICACION

REGISTRO

1. PASTEURIZADO 1
(envasado hot fill)

BIOLOGICO: Presancia
de microorganismos:

Mohos, Levaduras,
Coliformes

-Se vuelve a pasteurizar el
producto, compensando el
tiempo en que no se
mantuve en el rango de
temperaturas establecidos.

-Rewision de registros.

-Anilisis microbiologico ds
producto terminado,
anualmente o cuando sea
necesario.

-Calibracion de equipos de
medicion, anualmente.

Registro d= Control de
Proceso Linea de Extractos
de Jugos KURI-PRO-P-
04-F-01.

25ELLADO DE
ENVASES

BIOLOGICO: Presencia
de micr i

mehes, levaduras v
coliformes

-Detener el proceso.
Fevisar los sellos de los
ultimos envases llenados v
reprocesar los productos
comprometidos.

-Una vez corregida la
mdquina selladora, se debe
comprobar su buen
funcionamiento mediante
muestras de sellado. Se
autoriza el reinicio de la
produccion

-Revision de registros.

-Validacion de las
actividades.

-Andlisis microbiologico de
producto terminado,
anualments o cuando sea
necesario.

Registro de Control de
Proceso Linea d= Pastas v
Salsas KURI-PRO-P-(4-F
01

3 PASTEURIZADO 2
(para envases tratados
posterior al cerrade).

BIOLOGICO: Presancia
de microorganismos:

Mohos, levaduras v
coliformes

VIGILANCIA
LIMITE CRITICO
QUE? COMO? FRECUENCIA QUIEN?
75 *C = 15 min para Mdedicion de Temperatura
- | Temperatura de P - . . ..
mohos, levaduras i o de pasteurizacion v tiempo| Cada 30 min. Operarie de Produccion
. | pasterizacion. X . -
coliformes de residencia
Limite  operacional:
>80°C.,. Tiempo: > Smin.
Inspeccion visual del sello,
100% de envases sellados [Microorganismos ademds de prusba de Cada 30 min Operario de Produccion
correctamente. patogenos medida y/o presion sobre . i Analista de Calidad
el sello
75 *C =x 15 min para
mohos, levaduras ki Medicion de Temperatura g
coliformes
Limite operacional:| Micreorganismos Cada 30 min Operario de Produccién
»80°C,. Tiempo:>3 min. |Pategenos

-Se wuelve a pasteurizar 2]
producto, compensando el
tiempo en que no se
mantuve en el rango de
tempreraturas establacidos

-Rewision de registros.

-Andlisis microbiclogico de
producto terminado,
anualmente o cuandoe sea
necesario.

-Calibracion de equipos de
medicion, anualmente

Registro de Control de

Proceso Linea de Pastas v
Salsas KURIL-PRO-P-04.F]
01

Nota: Plan HACCP de Pasta Aji Rocoto, Recuperado de Kuri Néctar 2016
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3.4.8 Sistema para el seguimiento de los puntos criticos de control

El monitoreo constituye la vigilancia mediante la observacion, medicion y andlisis

sistematico y periddico del cumplimiento de los Limites Criticos en un PCC, para asegurar

la correcta aplicacion de las medidas preventivas y correctivas, y que el proceso se desarrolla

dentro de los criterios de control establecidos.

“Monitoreo para la Pasta de Aji Rocoto”

ETAPA

MONITOREO

Pasteurizacion

La temperatura de pasteurizacion del termoémetro
analdgico se registra cada 30 min, por el operario de
pasteurizador.

Se monitorea el tiempo de pasteurizacion desde el instante
en que se consiguen los 75°C en el producto que se desea

pasteurizar.

Sellado de

envases

Inspeccion visual del estado del sello de la totalidad de los
envases realizado por el operador de sellado.
Prueba de medida y presion de los sellos de los envases

cada 30 min, realizado por el analista de calidad.

Pasteurizacion

2

La temperatura de pasteurizacion del termometro
analdgico se registra cada 30 min, por el operario de
pasteurizador.

Se monitorea el tiempo de pasteurizacion desde el instante
en que se consiguen los 75°C en el producto que se desea

pasteurizar.
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3.4.9 Actualizacion de la informacion preliminar y de los documentos que especifican
los PPR y el plan HACCP:

En la actividad de toda la organizacion que se producen cambios y modificaciones, procesos,
productos, etc.

Esto implica que hay que proceder a actualizar el sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos cuando sea necesario, lo relacionado con:

a) Caracteristicas del producto.

b) Uso previsto.

c¢) Diagrama de flujo.

d) Etapas de proceso.

e) Medidas de control.

3.4.10 Planificacion de la Verificacion

La verificacion es una parte de un ciclo de retroalimentacion, cuyo esquema puede ser asi:
Esta actividad planificada debe contemplar:

¢ El objetivo de la actividad

¢ La metodologia empleada

e La frecuencia con la que se realizara

e Las responsabilidades de las personas que van a realizarla.

Este plan pretende la confirmacion de que:

¢ Los programas de Prerrequisitos se han implementado y actualizado.

e Se actualiza continuamente la informacion utilizada para el analisis de peligros.

¢ Los programas de Prerrequisitos operativos estan implementados y son eficaces.

e Los planes HACCP de los procesos cubiertos por el Sistema de Gestion de la Inocuidad de
los Alimentos estan implementados y son eficaces.

e Los niveles de peligro estan dentro de los niveles aceptables para que el alimento sea
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nocuo.
e Cualquier procedimiento implantado por la empresa esta implementado y es eficaz.
La verificacion asegura que el plan estd implantado y que los peligros estan bajo control.
3.4.11 Sistema de Trazabilidad
La rastreabilidad de los productos es la capacidad de seguir el desplazamiento de un alimento
através de una o varias etapas especificadas de su produccion, transformacion y distribucion.
Diseifio para la Linea de Pasta de Aji Rocoto:
e IDENTIFICACION DE MATERIA PRIMA
1. Toda materia prima de KURI NECTAR S.A.C., es identificada correctamente,
generandole un codigo interno con fines de rastreabilidad.
2. Los codigos a generar tendran la Siguiente estructura:
XXXYYYMMAA, donde:

XXX-= iniciales que identifican a la materia prima recepcionada.

YYY= ntimero correlativo del lote recepcionado;

MM-=¢l mes del aflo en curso;

AA= los dos ultimos digitos del afio en curso.
Ademas, se registra en un formato: tipo de materia prima, fecha de recepcion, proveedor,
procedencia, cantidad en Kg y el codigo generado. Cuando exista una produccion, la materia
prima podra ser facilmente identificada y relacionarse correctamente con el producto
resultado de ésta produccion programada.

3. Las materias primas identificadas son las siguientes:

Maracuya: MAR
Carambola: CAR
Mango: MAG
Manzana MAN
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Membrillo MEM
Granadilla GRA
Aji Amarillo AAM
Aji Panca APA
Aji Rocoto ARO

4. En caso de existir otras materias primas que no se encuentran en la lista anterior, se
generard el codigo con las tres primeras letras del nombre comin de la materia prima a
recepcionar; si coincide con un cddigo ya existente, quedara a criterio del encargado de
produccion el cual comunicara para actualizar esta lista.

5. Este codigo se debe colocar en un lugar visible en la zona donde ha sido almacenado la
materia prima recepcionada. El codigo serd arrastrado en los formatos de produccion cuando

¢ésta sea utilizada.

¢ IDENTIFICACION DE MATERIALES DE ABASTECIMIENTO

1. Toda mercancia recepcionada en KURI NECTAR S.A.C., es identificada correctamente,
generandole un cddigo interno con fines de rastreabilidad.

2. Una vez analizados los materiales y dispuestos a recepcionar y almacenar en las
instalaciones de la empresa, se registra los datos del mismo y genera un c6digo que permita
su rastreabilidad o utilizacién en la produccion.

3. El codigo de registro de los materiales recepcionados en los formatos de control sera el
mismo que utilice el proveedor para codificar sus productos. En caso no detectar su codigo,
se registrara la fecha de produccion del material adquirido. En caso el material no cuente
con esta informacion, se podré registrar la fecha de recepcion del producto acompafiado de
la letra “R” (al inicio) como codigo de lote para los controles respectivos (aplicable para

material consumible para mantenimiento o casos especiales).
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¢ RXXXXXX (para codigos generados sobre su fecha de recepcion)
o XXXXXX... (arrastra codigo generado por el proveedor o la fecha de produccion de los
materiales adquiridos)
e IDENTIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO
1. Todo producto elaborado en KURI NECTAR S.A.C., es identificado y codificado
correctamente, generandole un codigo con fines de rastreabilidad.
2. Una vez elaborados los productos, seran identificados mediante el siguiente codigo:
KNXXXXXddmmaa0T codigo de producto.
FV: DDMMAA Fecha vencimiento de producto.
Donde:
KN: letras que hace referencia a la empresa productora (KURI NECTAR S.A.C.)
XXXXX: letras que hacen referencia al producto elaborado
dd: dia en el que fue elaborado el producto
mm: mes en el que fue elaborado el producto
aa: afio en el que fue elaborado el producto
DD: dia de la caducidad del producto
MM: mes de la caducidad del producto
AA: afo de la caducidad del producto
0T: Numeracion de turno
Este codigo podria estar acompafiado de la hora en la que ha sido codificado el producto, si
es que se trabajan en linea, como es el caso de bebidas o agua de mesa.

Tabla 8: Identificacion de los productos

PRODUCTO | CODIGO PRODUCTO CODIGO
Agua de Mesa Am | Bebidade Manzanay BMZMM
membrillo
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Pasta de Aji Bebida de Mango y

! PAA BMGMZ
amarillo manzana
Pasta de Aji panca pap |DebidadeMangoy BMGCA
Carambola
Pasta de Aji rocoto PAR Bebida d? Granadilla y BGRMA
Maracuya

Pasta de Ajo pay | Néctar de manzana NMZMM
membrillo Quinua

Pulpa de Maracuya PMC Ne(':tar de Mango Manzana NMGMZ
Congelado Quinua

Pulpa de Maracuya Néctar de Mango

Aditivada PMA Maracuya Quinua NMGMA

Nota: Identificacion de productos, Kuri Néctar, 2016
3.En caso de existir otros productos que no se encuentran en la lista anterior, se generara el
codigo con la primera o primeras letras del nombre comin de la materia prima de mayor
porcentaje; si coincide con un codigo ya existente, quedard a criterio del encargado de
produccion el cual comunicard para actualizar esta lista.
3.4.12 Control de No conformidades
3.4.12.1 Correcciones
Cuando el control de un PCC se ha perdido, es necesario establecer un programa de acciones
correctivas y preventivas tanto para prevenir como para corregir la desviacion. Las primeras,
sin duda enmarcan la filosofia de HACCP, el cual tiene el fundamento en prevenir la
ocurrencia de un peligro.

Para la “Pasta de Aji Rocoto”

ETAPA CORRECCIONES

Pasteurizacion 1: eSe vuelve a pasteurizar el producto,
compensando el tiempo en que no se mantuvo

en el rango de temperaturas establecidos.
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Sellado de envases:

e Detener el proceso. Revisar los sellos de los
ultimos envases llenados y reprocesar los
productos comprometidos.

e Una vez corregida la maquina selladora, se
debe comprobar su buen funcionamiento
mediante muestras de sellado. Se autoriza el

reinicio de la produccion.

Pasteurizado 2:

eSe vuelve a pasteurizar el producto,
compensando el tiempo en que no se mantuvo

en el rango de temperaturas establecidos.

3.4.12.2 Acciones correctivas

Cuando el control de un PCC se ha perdido, es necesario establecer un programa de acciones

correctivas y preventivas tanto para prevenir como para corregir la desviacion.

ETAPA

ACCIONES CORRECTIVAS

Pasteurizacion 1:

e Revision de los registros de control de
temperaturas declarado en el formato
“Control de Proceso Linea de Pastas y
Salsas” KURI-PRO-P-04-F-01 por parte del
Jefe de planta, dentro de los 3 dias

posteriores al registro del proceso.
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Analisis microbioldgico de los productos
realizados por un laboratorio externo,
anualmente.

Calibracion de los instrumentos de medicion

criticos, anualmente.

Sellado de envases:

Verificacion del registro de inspeccion de
sellos declarado en el formato “Control de
Proceso Linea de Pastas y Salsas” KURI-
PRO-P-04-F-01, por parte del Jefe de
Aseguramiento de la Calidad, dentro de los 3

dias posteriores al registro del proceso.

Pasteurizacion 2:

Revision de los registros de control de
temperaturas declarado en el formato
“Control de Proceso Linea de Pastas y
Salsas” KURI-PRO-P-04-F-01 por parte del
jefe de planta, dentro de los 3 dias posteriores
al registro del proceso.

Analisis microbiolégico de los productos
realizados por un laboratorio externo,
anualmente.

Calibracion de los instrumentos de medicion

criticos, anualmente.
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3.4.12.3 Manipulacion de productos potencialmente no inocuos
Asegurar el tratamiento de productos no conformes de productos terminados/materiales de
empaques/ producto en transicion y no conformidades detectados durante los procesos de
elaboracion en la fabrica.
“Control de producto no conforme Pastas de Aji Rocoto”
La deteccion de Producto No conforme surge como consecuencia de la falta de medicion o
seguimiento en la recepcion, proceso o producto final:
e [nspecciones en materiales de empaque
¢ Control durante el proceso
e Manipulacion del producto
e Auditorias de Calidad
e Reclamos de Clientes, que haya pasado por un proceso de retirada de producto.
3.4.12.4 Retirada de producto
El Procedimiento de recall en donde las empresas se guian para ejecutar el retiro del mercado
de un producto especifico de potencial riesgo para la salud del consumidor o por
incumplimiento de normas vigentes.

“Mecanismo de la gestion de recojo de productos”
1. Profundidad del retiro: es la determinacion o identificacion del producto a devolver y su
ubicacion dentro de la cadena de distribucion (ubicado en mayorista, minorista o cliente
final). Con ello se decide hasta donde llega la comunicacion sobre una emergencia
alimentaria.
2. Advertencia a los clientes / consumidores: La comunicacion se realiza directamente con
el Cliente-distribuidor en caso de que la identificacioén del producto comprometido sea a ese
nivel. En caso el producto llegue al consumidor final, se utilizaran medios de difusion

masivo o comunicacidon con ciertos segmentos (hospitales, asociaciones profesionales o
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asociaciones de consumidores, etc)

3. Verificacion de la efectividad de la alerta: que es la responsabilidad de la empresa para

medir la ejecucion del retiro y sus resultados; comprobara si las notificaciones fueron

recibidas y si las acciones tomadas fueron las pertinentes.

4. Disposicion del producto recuperado: Se identifica el riesgo a la salud del producto

recuperado, con el que se decide el destino final del producto.

e(Clase 1: producto contiene riesgos graves a la salud del consumidor, con evidencias

documentadas de muerte o consecuencias adversas a la salud. En este caso todo el producto

debe ser recogido inclusive hasta el consumidor final.

¢ Clase 2: producto que contiene riesgos temporales o reversibles sobre la salud del que lo

consume.

¢ Clase 3: el producto no presenta riesgo apreciable sobre la salud del consumidor.
“Planificacion”

1. Conformacion de un Grupo de Recojo de producto:

Se conformara un equipo de recojo de producto, con el fin de facilitar y cumplir todas las
acciones referentes a la recoleccion de manera rapida y eficiente, asegurando que todas las
actividades relacionadas se cumplen correctamente.

2. Documentacion de la queja o reclamo:

La empresa llevaréd registros de los reclamos que reciba de sus productos, los que sera
evaluados técnicamente para determinar las acciones a tomar.

e Registro de la informacion del reclamo

-Identificacion de la persona que realiza el reclamo: nombre, direccion, nimero de teléfono.
-Identificacion de la deficiencia: reaccion alérgica, enfermedades, objetos dentro del
producto, etc.

-Detalle del producto comprometido: Nombre del producto, lote, fecha de vencimiento,
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formato de envase, marca, etc.

-Detalle de la compra: nombre y direccion del local donde se adquiri6 el producto.

-Detalle del producto comprometido: cuando fue consumido, cudnto fue consumido, cuantos
los consumieron, informacion de los consumidores afectados, en caso de enfermedad
mencionar los sintomas que se presentan.

e Evaluacion del reclamo: se registra equipo evaluador, fecha de evaluacion y conclusiones.
-Identificacion de las causas por lo que se presento el problema.

-Lugar donde perdio la inocuidad.

-El problema se podria presentar en otros productos de la empresa.

-Determinacion de las acciones para evitar perjuicios a la salud de los consumidores.

e Acciones a ejecutar: posterior a la evaluacion, se debe asesorar y coordinar con los entes
reguladores estatales sobre alimentos. Se registra quien o quienes toman la decision.
-Destino de producto comprometido.

-Acciones correctivas relacionadas al producto afectado.

-Acciones preventivas para evitar futuros problemas generados por causas similares.

3. Registros del recojo de producto comprometido:

¢ Producto, lote de producto, formato de presentacion, fecha de vencimiento.

¢ Cantidad real recolectada.

e Fecha de retiro del producto.

e Acciones Correctivas sobre el producto comprometido.

e Materias primas vinculadas.

e Materiales vinculados

¢ Destino final del producto.

4. Procedimiento de Recuperacion del producto comprometido:

e Deteccion del problema o incidente.

101



¢ Reunion de los miembros del Equipo de Recojo de producto.
¢ Describir e identificar los productos comprometidos.

e Notificar a la autoridad sanitaria.

e Separar los productos a retirar que se encuentren aun en poder de la empresa.

e Preparar la comunicacion a los clientes, distribuidores.
e Preparar los registros del producto.

e Preparar y distribuir el aviso del retiro.

e Verificar la efectividad del recojo.

¢ Controlar y registrar los productos recolectados.

¢ Decidir sobre el destino de los productos recolectados.

e Realizar las acciones correctivas y preventivas relacionadas al problema.

5. Evaluacion del plan de retiro: se debe realizar un simulacro basado en situaciones reales

para demostrar la efectividad del plan de recojo de productos. Este simulacro se debe realizar

por lo menos una vez cada afio, y debe incluir: rastreo de productos en el mercado, rastreo

de materias primas y materiales utilizados.

“Gestion del retiro”

El principal responsable en el caso se presentara una emergencia alimentaria, es el productor

o elaborador. Es por eso que los planes de recojo de producto se han de cumplir segtn lo

planeado. Después de la evaluacion, podria ser potestad de la empresa el recojo de los

productos, o en otros casos obligados por las autoridades alimentarias correspondientes.

Se le debe dar énfasis al destino del producto, el manejo de su aislamiento e identificacion,

y las acciones correctivas y preventivas que se deben aplicar para el caso correspondiente.
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3.5 VALIDACION, VERIFICACION Y MEJORA DEL SISTEMA GESTION DE LA
INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

3.5.1 Generalidades

El equipo de Inocuidad debe Planificar e implementar los procesos necesarios para validar
las medidas de control o las medidas de control a través del seguimiento (Auditorias internas,
indicadores de gestion) para demostrar la conformidad del producto, asegurar la
conformidad del sistema de Inocuidad y mejorar continuamente la efectividad.

3.5.2 Validacion de las Combinaciones de Medidas de Control

Asegurarse que las medidas de control son capaces de alcanzar el control previsto para la
inocuidad para las que han sido designadas y las medidas de control son eficaces y, en
combinacidn, estan en capacidad de asegurar el control de los peligros para la inocuidad
identificados, para obtener productos finales que cumplan los niveles de aceptacion
definidos.

3.5.3 Control de Seguimiento y Medicion

Los métodos de seguimiento y las medidas obtenidas son fiables para los cual los equipos
son:

e Mantener y Verificar el buen funcionamiento de los equipos de medicidn en la planta.

e Ajustarse o reajustarse cuando sea necesario

e Estar identificados con su estado de calibracion actual

¢ Protegerse contra ajustes que puedan invalidar 1 la calibracion

e Responder a los requisitos establecidos en las normas de calidad

3.5.4 Verificacion del Sistema de Gestion de la Inocuidad de Alimentos

3.5.4.1 Auditoria Interna

Se lleva a cabo intervalos planificados auditorias internas para determinar si el sistema de

gestion de Inocuidad es conforme con las disposiciones planificadas con los requisitos de la
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Normas de Sistema de Gestion de Inocuidad y que se ha implementado y se mantienen de
manera eficaz para planificar un programa de auditorias tomando en consideracion el estado
y la importancia de los procesos y las areas a auditar.

¢ En la planificacion de las auditorias debe incluirse:

e La frecuencia, que dependera de la importancia del proceso o area a auditar

e Los criterios que deberd seguir

e E] alcance

¢ El método de auditoria

La composicion del equipo auditor, debiendo estar compuesto por personas capaces para el
cometido y realizado con imparcialidad. Por ello un auditor no puede auditar su propia area
de trabajo.

3.5.4.2 Evaluacion de los Resultados Individuales de Verificacion

Revision del diseiio y desarrollo:

En las etapas adecuadas, se deben realizar revisiones sistematicas del disefio y desarrollo de
acuerdo con lo planificado.

e Evaluar la capacidad de los resultados de disefio y desarrollo para cumplir los requisitos.
e Identifica cualquier problema y proponer las acciones necesarias.

e Los participantes en dichas revisiones deben incluir a representantes de las funciones
relacionadas con las etapas de disefio y desarrollo que se estan revisando. Deben mantienen
registros de los resultados de las revisiones y de cualquier accion necesaria.

Seguimiento y Medicion de los Procesos:

Demostrar métodos capaces en los procesos para alcanzar los resultados planificados e
incluir el empleo de herramientas estadisticas como graficos de corrida, tablas de muestreo,
diagramas de Pareto, Causa-efecto y flujogramas de procesos; Matrices de calidad por areas

a través de las cuales se hace el seguimiento a los indicadores de gestion.
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Cuando no se alcanzan los resultados planificados, se realiza las correcciones y acciones

correctivas.
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e INDICADORES DE GESTION

Tabla 9: Matriz de Plan estratégico Operativo

MATRIZ DEL PLAN ESTRATEGICO OPERATIVO

ITEM AREA/ OBJETIVO QUE HACER ? PARA LOGRAR OBJETIVO DEL INDICADOR O ANALISIS DE META FORMA DE
DEPARTAMENTO ESTRATEGICO EL OBJETIVO ESTRATEGICO AREA INDICE RECURSOS MEDIR EN EL
TIEMPO
1 Administracion y Administracién * Informacién actualizada Seguimiento del % Informes mensual de 100% Mensual
Contabilidad General de los *Mantenimiento de los estados cumplimiento de los cada area
Recursos . financieros. *Gestion de los recursos | departamentos
involucrados (Compras,
Almacén, Ventas).
2 Compras Cumplimiento de Comunicacion para hacer el cumplir | Cumplimiento de los % *Lista maestra de 100% De acuerdo al pedido
requisitos el procedimiento pedidos con los proveedores
comerciales de requisitos. calificados.
proveedores *Cuestionario de
evaluacion a
proveedores.
3 Compras Cumplimiento de Comunicacion oportuna para la Cumplir los pedidos de % Vale de Manejo de 95% Compras locales a

pedidos de acuerdo
a los vales de

ingreso.

gestion presupuestarias para el

cumplimiento de pedidos.

los clientes internos

Materiales en Almacén
- Codigo: KURI-

ADM-P-01-F-03

15 dias. De acuerdo

al pedido.
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Almacén Mantener el stock Inventarios mensuales para cada Cumplir con el % Kardex de Materiales / | 100% Mensual
de materiales para material. abastecimiento de Vales de salida.
las operaciones del materiales
negocio.
Mantenimiento Mantener la planta Realizar el mantenimiento Dar cumplimiento a los % Horas Plan de Mantenimiento | <25% Mensual
operativa 'y planificado planes de mantenimiento fallas/Horas
disponible para la trabajadas
produccion.
Aseguramiento de la | Elaborar un Mediante el control fisico, quimicoy | *Garantizar que el % *Meétodos validativos 95% Mensual
Calidad producto inocuo microbioldgico producto cumpla con microbiologicos y
cumpliendo los regulaciones nacionales e fisicoquimicos.
estandares de internacionales.
calidad. *Disminuir stock de PNC % *Control de hoja PNC. | <5% Mensual
*Trazabilidad.
Produccion Elaborar un Cumplimiento del plan Maestro de * Reduccion de costos de % *Lista de Materiales de | 100% Mensual

producto a bajo

costo

Produccién

Produccion * Ser
eficientes en los controles

de produccion.

quimicos actualizados.
*Informacion del
pedido.  *Reporte de
Mantenimiento.

*Informe de Analisis
fisico  quimico vy

microbiologico

107



8 Ventas Fidelizar clientes Promociones. Atencion rapida y Mantener comunicacion % Lista de clientes. | 100% Semanal
oportuna. con los clientes Kardex clientes. Ciclo
de consumo
Ventas Incrementar Marketing Publicidad Generar mas ingresos % Lista ~de  clientes | Incremento | Mensual
volumen de ventas para la empresa tentativos de la zona. | del 250%
Plan de ventas.
9 Talento humano Desarrollar y *Mantener actualizado la Némina Contar con personal % Plan de capacitacion 100% Semanal
capacitar a nuestros | *Cumplir con Plan de Capacitacion. entrenado
colaboradores
10 SSOMA- Seguridad | Garantizar la Inspecciones de seguridad Garantizar la seguridad y Informacion del Comité | > 80% Trimestral
. ) . NeInspeccione )
Salud Ocupacional y | seguridad y salud la Prevencion de s ejecutadas x de seguridad
100
Medio Ambiente ocupacional del contaminacién del Medio Ne
. Inspecciones
personal y la Ambiente nrooramadac
proteccion del Medio Cumplimiento del programa de Desarrollar y capacitar en Informacién de Area de | > 80% Mensual
. L . ) Ne°Capacitacio
Ambiente en las capacitacion Anual de Seguridad la formacion de nes realizadas Talento Humano
x100
actividades Salud Ocupacional y Medio Ambiente sensibilizar a nuestros Ne°
. ) Capacitaciones
desempenadas trabajadores en temas de programadas

Seguridad Salud
Ocupacional y Medio

Ambiente.

Nota: Matriz de Plan estratégico Operativo, Elaboracion propia, 2016.
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3.5.4.3 Analisis de los Resultados de las Actividades de Verificacion

Para demostrar la idoneidad del Sistema de Gestion de la Inocuidad para evaluar donde
puede realizarse la mejora continua de la eficacia del sistema de Gestion de la Calidad. Esto
debe los datos generados del resultado del seguimiento y medicion de cualesquiera otras

fuentes pertinentes.

El andlisis de datos proporciona informacion sobre:

e Satisfaccion del cliente

¢ Conformidad con los requisitos del producto

e Caracteristicas y tendencias de los procesos y de los productos, incluyendo las
oportunidades para llevar a cabo acciones preventivas.

3.5.5 MEJORA

3.5.5.1 Mejora Continuo

La mejora continua del sistema de Inocuidad serd impulsada por la Alta direccion para lo
cual utilizara una serie de mecanismos como:

e [acomunicacion tanto interna como externa

e Larevision por la direccion

e La evaluacion de los resultados de las verificaciones a través de las auditorias

o El andlisis de las actividades de la verificacion

e [a validacion de las medidas de control

e La revision por la direccidon en proyectos de mejora, investigacion e innovacion.
METODOLOGIA DE MEJORA DE LOS PROCESOS

Andlisis cualitativo de datos a través del Software MINITAB18

e Diagrama de Causa- Efecto
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Caso 1: Efecto: Frascos de vidrios rotos en almacén de producto terminado

Frascos de Pasta de Aji Rocoto rotos en almacén de producto terminado

Mediciones Material Personal

Material

Falta Cansancio

adecuado

sefializacion operario

Frascos de
vidrio rotos
en almacén de
producto

adecuadas terminado

almacenamiento

montacarga
del inspeccion
desplazamiento
el de maontacarga
para

espacio Falta
Condiciones

Medio ambiente Métodos Magquinas

Figura 11. Analisis Causa- Efecto de un caso de control de calidad en Planta Kuri Néctar.

Analisis y Acciones correctivas:

La mala maniobra del montacarguista,

Falta inspeccion durante el almacenamiento del producto

* Quia durante la distribucion de producto en el almacenamiento

Capacitacion en el uso del montacargas
3.5.5.2 Actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
Introducir todos los cambios que hayan aparecido en la actividad de la empresa, en relacion

con la inocuidad de los alimentos y aquellos derivados de nuevos datos.

110



CONCLUSIONES

1. Se disefié un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria para la Exportacion de
Pasta de Aji Rocoto a los Estados Unidos bajo la Norma ISO 22000:2005.

2. En la realizacion del diagnoéstico por especificacion de cumplimiento de requisito de
la Norma ISO22000:2005 los resultados fueron positivos porque la Empresa KURI
NECTAR S.A.C cuenta con la Habilitacion técnica del Plan HACCP y es requisito
principal para Exportacion de los productos de la linea de pasta de ajies, para lo cual se
establecieron ciertos lineamientos de cumplimiento segun norma internacional, siendo
estas las siguientes:

e Se estableci6 el esquema de redaccion de los documentos y el Sistema de Trazabilidad,
como estrategia para identificar y controlar los documentos necesarios por el Sistema de
Gestion para la Seguridad de los Alimentos.

e Se realiz6 el mapa de procesos para mostrar la interrelacion de los procesos en la
Empresa, y determinar los puntos o procesos claves que son importantes para el desarrollo
de las actividades en la Empresa KURI NECTAR S.A.C.

e Se elabord la ficha técnica del producto con requisitos hacia a la exportacion a los
Estados Unidos para producto final, asi mismo, se establecid los programas prerrequisitos
operativos, plan HACCP y el “Mecanismo de recojo y manipulacién de productos
potencialmente no inocuos” para hacer seguimiento del estado de los productos finales y
tomar acciones correctivas inmediatas.

e Se determino los indicadores de gestion de la Matriz del Plan estratégico Operativo para
analizar los datos de manera cualitativa a través del Software MINITAB 18 en la
metodologia de la mejora continua de los procesos.

3. El disefio de seguridad alimentaria fue favorable porque se cumple con la normatividad

internacional y los requisitos para la exportacion a los Estados Unidos.
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RECOMENDACIONES

1. Aplicar el disefio de sistema de Inocuidad de los alimentos en base a la norma ISO
22000:2005 para exportar a los Estados Unidos verificando el cumplimiento legal por la
FDA.

2. El control de la documentacion es fundamental para establecer los prerrequisitos,
elaboraciéon de especificaciones técnicas de materias primas, materiales y producto
terminado.

3. Realizar capacitaciones periddicamente en tema de Inocuidad al personal y de esta
manera contribuyan a cumplir los objetivos de la inocuidad.

4. Elaborar planes de mejoras continuamente para detectar deficiencias en algunas de las
areas de la Empresa.

5. Aplicar como metodologia de trabajo el software Minitab 18 como herramienta para el
control de las desviaciones de los procesos.

6. La Alta direccion tiene el compromiso de apoyar la inocuidad alimentaria a través de la
disponibilidad de los recursos para cumplir los objetivos de negocio, establecer la politica y
mantener informado al personal de Planta.

7. Es importante identificar a personas responsables dentro de la empresa, para implementar
las acciones en el momento que se presente un “Recall o Retiro del Producto”. Es importante
asegurar que se sigan todos los pasos del Procedimiento y que estos sean cubiertos durante
todas las horas del dia e incluso fuera de horas laborables y dias feriados.

8. Cumplir con los requisitos basicos de la FDA. (Administracion de Alimentos y drogas)

para la exportacion a los Estados Unidos.
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ANEXOS
ANEXO A:

FORMATO 1: SOLICITUD DE CAMBIOS DE DOCUMENTOS Y DISTRIBUCION

(Fuente: Kuri Néctar S.A.C, 2017)

KURINECTAR S.A.C. CODIGO: KURI-AC-P-00-F-05
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD VERSION: 01
/ i H SOLICITUD DE CAMBIOS DE DOCUMENTOS Y DISTRIBUCION
N
CAMBIO DE DOCUMENTOS
NOMBRE DEL
DOCUMENTO CODIGO REVISION DESCRIPCION DE LA MODIFICACION #PAGINA| APROBADO

DISTRIBUCION DE DOCUMENTOS
# COPIAS

DEPARTAMENTO QUE RECIBE FIRMA
Q RECIBIDAS FECHA DE RECEPCION

ANEXO B:

FORMATO 2: ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA/INSUMOS (Fuente:

Kuri Néctar S.A.C, 2017)
. Sy
KURI NECTAR S.A G CODIGO: KURI-AC-M-OZ-F-04
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD VERSIOMN: 02
ESPECIFICAGIONES DE MATERLA PRIMA / INSUMO
MATERLA PRIMA [ INSUMO: COMMGO:

DESCRIPGION FISICA DEL

PRODUCTO
INGREDIENTES
PRINCIPALES
INGREDIENTES
SECUNDARIOS
ESTADO DE LA MATERLA = I
PRIMA ! INSUMO LIQUIDO [
GAS |
APARIENCIA
COLOR
CARACTERISTICAS FISICAS OLOR
DE LA MATERLA SABOR
PRIMA/INSUMO H
P
B~
TEXTURA
CARATERISTICAS

MICROBIOLOGICAS DE LA
MATERLA PRIMA J INSURMO

EMPAQUES ¥
PRESENTAGIONES

CANTIDAD POR
PRESENTAGION
NUMERO DE REGISTRO
SAMITARID

VIDA UTIL
TEMPERATURA DE AMBIENTE I
ALMACENAMIENTO REFRIGERADO ]

COMGELACION |

RECOMENDACIONES
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ANEXO C

FORMATO 3 FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO (Fuente: Kuri

Néctar S.A.C, 2017)
KURINECTAR S AC. CODIGO: KURI-AC-M-02-F-05
/ . ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD VERSION: 02
\\J"&vj r-\ I FICHA TEGNICA DE PRODUCTO TERMINADO

CODIGO DE PRODUCTO:

PRODUCTO:

REGISTRO SANITARIO:

PRESENTACION:

ESPECIFICACIONES:

MATERIA PRIMA:
INGREDIENTES:

COLOR:
OLOR:
SABOR:

OTROS:

ENVASE:

pH:

e

OTRAS CARACTERISTICAS %:

TRATAMIENTO TERMICO -
CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS:

FORMAS DE CONSUMO:

CONSUMIDORES:

EMPAQUE Y PRESENTACION:

VIDA UTIL Y CONTROL EN SU USO:
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ANEXO D:

FORMATO 4: REGISTRO DE PRODUCTO NO CONFORME (Fuente: Kuri Néctar

S.A.C, 2017)

KURIMECTAR S.A.C.

CODIGD: KURI-ACP-OT-FM

ASEGURAMIENTO DE LA GALIDAD
REGISTRO DE PRODUGTO NO GONFORME

VERSION: 02

N* DOCUMENTO:

FECHA DE REPORTE

QUIEN REPORTO:

PROCESD:

TIFO DE PRODUCTO NO CONFORME-

OBSERVACIONES DE IDENTIFICACION:

PLAN DE ACTIVIDADES:

RESPMOMNSABLE DEL PLAN:

RESULTADOS DEL PLAN IMPLEMENTADD:

VERIFMOO [RESPMONSABLE DEL PROCESO)

RESULTADDS

IMPEDIR 5U U50

UBERAR BAMKD CONCESION

LUBERADOD

NOMERE

FIRNLA

FECHA

OBSERVACIONES

VALIDACION DE PARTE DEL JEFE DE
PLANTA

FECHA DE VALIDACION
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ANEXO E:

FORMATO 5: REGISTRO DE TRAZABILIDAD (Fuente: Kuri Néctar S.A.C, 2017)

KURI NEGTAR SAG CODIGOKLR-ACM02F-07
ASEGURAMIENTO DE LA GALIDAD VERSION: 01
REGISTRO DE TRAZABILIDAD
PRODUCTO: LOTE:
FECHA TRAZABILIDAD: FEGHA PRODUGGION:
I DATOS RELACIONADOS CON LA FRUTA:
LoTE PROVEEDOR ZONA DE PROCEDENCIA FECHA PROCESO
OBSERVAGIONES:
IL CONTROLES DE TRATAMIENTO
TOMA DE DATOS GADA HORA i 2 3 4 5
FECHA
TEMPERATURA
TENFO
DBSERVACIONES:
Il DATOS RELAGIONADOS GON EMPAQUE PRIMARID Y SECUNDARIO
FEGHA
PROVEEDOR MATERIAL WOTE | o oy | FECHAINGRESD
IV. LAVADO Y DESINFEGGION
qumicos FEGHAI HORA DATO FECHAIHORA |  DATO | FECHAIHORA DATO
COMCENTRACION CLORD EM LA
CISTERNA
COMCENTRACION ACIDD
PERACETICO EN LAVADO DE
FRUTA
2.1 LUMNONETRIA
EQUPO DATO LUMINOMETRIA FECHA INSPECCION EQUIRD DATO LUMNOMETRIA FECHA INSPECCION
V. TRAZABILIDAD AL DESFAGHO
CANTIDAD DE PRODUGTO ELABORADD: [ unoaoes
NOMBRE GLIENTE CANTIDAD NOMBREGLIENTE | CANTIDAD NOMBRE CLIENTE GANTIDAD
VI CUMFLIMENTO DE RESULTADOS CUNPLE I [ wocmrE | |
PRODUCTO RETENIDO: 3 PRODUCTO LBERADO PORMICROBIOLOG. [ ]
APROBADO POR:
JEFE ASEGURAMIENTO CALIDAD JEFE DEPLANTA
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ANEXO F:
FORMATO 6: REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS/PREVENTIVAS

(Fuente: Kuri Néctar S.A.C, 2017)

KURINECTAR SAC. CODIGO: KURRAC-M-02-7-02

/ . ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD VERSION: 02
uni REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS | PREVENTIVAS "
—
[ accion correcTIvA [ ]Accion PREVENTIVA

AREA: | JORIGEN: | |FECHA: | |

NORMA: | | CLAUSULA] |

DESCRIPCION:

ELAEORADOR/AUDITOR: [RESPONSABLE:

[ACCION INMEDIATA:

RESPONSABLE: [FECHA:

ANALISIS DE CAUSAS:

RESPONSABLE: [FECHA:

ACCION CORRECTIVA | PREVENTIVA

RESPONSABLE: JFECHA: JFECHA IMPLEMENTACION:

VERIFICACION DE LA IMPLEMENTAGION DE LA ACCION TOMADA:

RESPONSABLE: [FECHA: JFECHA EFECTIVIDAD:

[VERIFICACION DE LA EFECTIVIDAD:

RESPONSABLE: [FECHA:

0OBSERVACIONES O COMENTARIOS:
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ANEXO G:

FORMATO 7: REGISTRO DE RECOJO DE PRODUCTOS (Fuente: Kuri Néctar

S.A.C, 2017)

KURI NECTAR S.AC.

ASEGURAMIENTO DE LA GALIDAD
REGISTRO DE RECOJO DE PRODUCTOS

CODIGO: KURI-AC-M-02-F-03

WVERSION: 02

PRODUCTO:

LOTE: FECHA VENG -
FORMATO: MARGA:
CGANTIDAD RECOLECTADA:

FECHA RECOLECCION: F.l: -————— FF:

AGGIONES CORRECTIVAS:

MATERIA FRIMA RELACIOMADA:

MATERIALES RELAGIONADOS:

DESTING FINAL DEL PRODUGTO:

ELABORADO POR:

REWISADO FOR:
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ANEXO H:
Ejemplo de Arbol de decisiones para la identificacion de los PCC, segtin NCh 2861.0f.2004

(anexo C de la norma)

¢ Existen medidas de control preventivo?

Modificar la fase, el proceso
o el producto

2En esta fase se necesita para
la inocuidad? “
o) (o]

¢La fase esta pensada especificamente para eliminar la probable
presencia de un peligro o reducirla a un nivel aceptable?"™!

¢Podria producirse contaminacion por peligros identificados por encima de los
niveles aceptables, o podrian éstos crecer hasta niveles inaceptables?

;Una fase subsiguiente eliminara los peligros identificados o
reducira su aparicion probable a niveles aceptables?™”

PUNTO CRITICO
DE CONTROL
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ANEXO I: FORMATO DE REGISTRO DE ESTABLECIMIENTO PARA LA FDA
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ANEXO H: Plano de Distribucion de Areas de KURI NECTAR SAC

PLANO DE DISTRIBUCION DE PLANTA DE KURI NECTAR S.A.C.
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