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RESUMEN

Una planta agroindustrial en el distrito de Olmos, ha venido exportando al mercado el producto
pulpa de Maracuyéa con semillas no pasteurizada congelada. De la actividad de exportacién de
este producto, segun el diagndstico realizado, se han generado notificaciones de reclamo por
parte de clientes; asi como generacion de producto no conforme. Asi mismo en el diagnostico
se evidencio que la produccion no estd bajo ningun sistema de prevencion de riesgos
relacionados a la calidad e inocuidad de los alimentos. Al determinar las cantidades de producto
no conforme por revision de registros, resulta que el 68 % de su produccidn se registr6 como
observada por la presencia cadmio (metal pesado); trayendo consigo perdidas econémicas a la
organizacion y a detener la fabricacion del producto. Frente al problema planteado: ¢La
implementacién de un sistema de aseguramiento de la calidad, en la linea de produccién de
pulpa de Maracuyéa con semillas no pasteurizada congelada de una agroindustria, reducira la
cantidad de producto no conforme?; se propuso el disefio de un sistema de aseguramiento de la
calidad para la linea de produccion de pulpa de maracuyéa con semillas; el cual permitié levantar
controles de prevencion desde la gestion de proveedores en campo hasta linea de produccion y
despacho, basandose requisitos normativos de 1SO 22 000; ISO/TS 22 002 y el sistema HACCP.
Para esto requiere una inversion de S/ 107 600,84 soles y que segun el anélisis beneficio—costo,
resulta favorable para la organizacién; mejorando en calidad de producto y ganando por cada
sol invertido S/ 0,5078 soles.

Palabras clave: Pulpa, producto no conforme, aseguramiento de la calidad, calidad, producto

conforme.



ABSTRACT

An agroindustrial plant in the district of Olmos, has been exporting to the market the passion
fruit pulp product with frozen unpasteurized seeds. From the export activity of this product,
according to the diagnosis made, claim notifications have been generated by customers; as well
as non-compliant product generation. Likewise, in the diagnosis it was evidenced that the
production is not under any system of prevention of risks related to the quality and
innocuousness of the food. In determining the quantities of nonconforming product by review
of records, it turns out that 68% of its production was recorded as observed by the presence of
cadmium (heavy metal); bringing with it economic losses to the organization and to stop the
manufacture of the product. Faced with the problem posed that the implementation of a quality
assurance system, in the production line of passion fruit pulp with unpasteurized seeds frozen
from an agro-industry, will reduce the amount of non-conforming product; the design of a
quality assurance system for the passion fruit pulp production line with seeds was proposed,;
which allowed to raise preventive controls from the management of suppliers in the field to the
production and dispatch line, basing normative requirements of 1SO 22 000; ISO / TS 22 002
and the HACCP system. For this it requires an investment of S / 107 600.84 soles and that
according to the benefit-cost analysis, it is favorable for the organization; improving in product

quality and earning for every sun invested S / 0.5078 soles.

Keywords: Pulp, non-conforming product, quality assurance, quality, conforming product.
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l. INTRODUCCION

Frente al aumento de las exportaciones de pulpa de maracuy4, en el distrito de Olmos, se
encuentra ubicada una planta agroindustrial, que se dedica a la produccion y exportacion de
jugos, purés, concentrados y pulpas de frutas tropicales y exoticas. Esta empresa, tiene como
vision “‘ser una empresa lider internacional en la produccion y exportacion de jugos, puré y
concentrado (congelados y/o aséptico) de frutas tropicales”. [1] Dentro de los productos que
elabora, se encuentra la pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada; la misma

que se produce para ser comercializada en Europa 'y EEUU.

La produccion de pulpa de maracuya con semilla no pasteurizada congelada, es realizada
bajo procedimientos internos que no se encuentra dentro del alcance del sistema integrado de
gestién que tiene implementado la organizacién, y; que acorde a lo que se evidencia durante la
produccidn, se tiene etapas de proceso que no se encuentran incluidas en el diagrama general

de la produccién. Asi mismo las etapas de proceso, no han sido estandarizadas.

Dentro de las producciones realizadas con destino a exportacion; se tiene registros de
reclamo de parte de cliente, por presencia de material extrafio en el producto (estructuras fisicas
que no pertenecen al producto); que revisando los registros de fabricacion y control se tiene que
las estructuras fisicas, provenian de la linea de fabricacién, demostrando que las medidas de
control actuales, no han sido desarrolladas considerando todos los peligros razonablemente
previsibles con impacto en la calidad e inocuidad del producto, por lo que se esta generando asi
producto no conforme. Estas notificaciones de reclamo por parte de cliente, por presencia de
material extrafio, generaron los codigos de reclamo 27 835y 27 988 en el periodo comprendido
entre Enero y Febrero de 2018; los mismos que han representado un costo de S/ 81 461,19 y
S/ 83 101,89 respectivamente.

Asi mismo la organizacion también registra producto no conforme por presencia del metal
pesado cadmio; esto debido a que se encuentra superando el limite maximo permitido por el
reglamento (CE) N° 1881/2006 y Codex - Stan 193-1995; en el cual el valor de referencia es de
0,05 mg/kg. La organizacion ha llegado a obtener lotes de produccion gue presentan valores de
0,1 mg/kg; 0,089 mg/kg; 0,08 mg/kg; 0,077 mg/kg; 0,065 mg/kg; 0,062 mg/kg, valores que no
permiten que el producto pueda ser declarado como conforme. Estos resultados han sido

obtenidos a través de la verificacion de muestras de las producciones comprendidas en el



periodo de fabricacion de Enero a Febrero de 2018 por un laboratorio externo. Las muestras de
las producciones han sido tomadas por el personal de control de calidad; en el momento del
envasado del producto. Este metal pesado, tiene como fuente de origen la materia prima
empleada para la fabricacion; por lo que se registra que la gestion de proveedores de la
organizacion, no presenta alcance al proceso de pulpa de maracuya congelada con semilla no
pasteurizada congelada. Frente a ello el area de promocion agricola ha identificado que el
personal que maneja los cultivos, no tiene asesoria referente al uso de productos quimicos no
permitidos por el Codex alimentarios y UE. Esto constituye una herramienta esencial para
asegurar la entrada de proceso; ya que actualmente la falta de control de la calidad de la materia
prima, ha generado que sélo el 32 % de la produccidn sea producto conforme y el 68 % como

producto no conforme; considerando la especificacion del producto terminado.

Se destaca que al contar la organizacion con otras lineas de produccion, en la que se
elaboran productos diferentes a la pulpa de maracuyé con semillas, el producto no conforme
identificado, puede ser empleado para la generacion de otro productos; es decir, la produccién
no conforme se mezcla con grandes volumenes de fruta, que terminan diluyendo la
concentracion inicial del metal pesado, no generando asi impacto en la calidad final de aquel

producto.

La organizacion tiene implementado un sistema de buenas practicas de manufactura
basado en ISO/TS 22002-1 version 2009; las mismas que al verificar su aplicacion al proceso
de produccion de pulpa de maracuyéa con semillas no pasteurizada congelada, no tienen alcance
para el proceso. De esta manera se tiene que las BPM basadas en ISO/TS 22002:2009 para el
proceso, nNo se encuentran estandarizadas. Asi mismo verificando el sistema de seguridad
alimentaria; el plan HACCP normado por CAC/RCP 1-1969, no se encuentra implementado y
que de acuerdo al estado de verificacion de ISO 22002:2009 y principios HACCP en el proceso
de pulpa de Maracuya con semilla no pasteurizada congelada sélo el 29,8 % es de cumplimiento

mientras que el 70,2 % es de incumplimiento.

Frente a lo expuesto se planted el problema éLa implementacion de un sistema de
aseguramiento de la calidad, en la linea de produccion de pulpa de maracuya con
semillas no pasteurizada congelada, reducira la cantidad de producto no conforme?;

orientando de esta a manera a establecer como objetivo general, proponer la



implementacion de un sistema de aseguramiento de la calidad en la linea de
produccion de pulpa de maracuya con semilla no pasteurizada congelada, para reducir
producto no conforme, que para el cumplimiento del mismo se plantearon los objetivos
especificos, realizar un diagnostico de la cadena productiva de la pulpa de maracuya
con semillas no pasteurizada congelada de la empresa, disenar el sistema de
aseguramiento de la calidad en la linea de produccion y determinar el costo beneficio

de la propuesta.

La presente investigacion, se justifica en que la producciéon de pulpa de maracuya
con semilla no pasteurizada congelada, bajo el enfoque actual de la organizacion, ha
traido consigo la generacién de producto que no cumple con la especificacion
(producto no conforme), acompanado de pérdidas econémicas a la organizacion.
Frente a esta situacion se plantea la investigacion de propuesta de implementacion de
un sistema de aseguramiento de la calidad en la linea de produccion de pulpa de
maracuya con semillas no pasteurizada congelada, para reducir la generacion de
producto no conforme. Esto permitira que la empresa, fortalezca su sistema de control
interno mediante la adopciéon de procedimientos operacionales estandarizados para
mejorar el desempeiio del mismo. De esta manera la organizacién podra mejorar su
competitividad en el exigente mercado internacional; asi como asegurar la preferencia
del producto por parte del cliente. Asi mismo permitira que se genere y mantengan los

empleos del personal, permitiendo asi que se alcancen una mejor calidad de vida.

Esta investigacion también permitira ser guia de consulta para aquellas empresas
que obtén por la fabricacién de pulpas de frutas y quieran alcanzar mercados

internacionales en la partida arancelaria.



. MARCO TEORICO

2.1.Antecedentes

M. Carmona et al (2015) [2], en su estudio “Sistemas de gestion de la calidad: un estudio
en empresas del sur de Espaiia y norte de Marruecos”, establecieron como uno de sus
objetivos analizar las motivaciones para la implantacion de un SGC y estudiar los beneficios
que derivan de la implantacion. Como parte de su metodologia de estudio, realizaron un
muestreo aleatorio simple en dos provincias de los paises de Espafia y Marruecos (200
correspondientes a Malaga y 181 a Cadiz), considerando la poblacion total de empresas
establecidas en las provincias; a los que se les aplico una encuesta, en cuya valorizacion se
utilizd6 una escala de Likert de 1 a 5 (donde 1=nada relevante y 5=muy relevante),
encontrando que el 100% de las grandes empresas encuestadas en el sur de Espafia tienen un
SGC, siendo un 25% en el norte de Marruecos. Con la informacion recolectada determinaron
que la implantacién de los SGC fue tomada por iniciativa de las organizaciones en un 76 % a
87%; mientras que el 29 % al 63 % de las organizaciones obtaron por un SGC por exigencia
de clientes. De esta manera determinaron que dentro de los beneficios encontrados y que
destacan en ambas provincias son la estandarizacion de los procedimientos de trabajo, la mejora
de la calidad de los productos que impactan en un mejor control, compromiso y capacitacion
de los empleados, reduccion de auditorias y controles de clientes, control de proveedores y el

mas importante que es el incremento de la satisfaccion de los clientes.

L, Gil (2017) [3], en su investigacion “A decade of Food Safety Management System
based on ISO 22000: A global overview”, se plante6 como objetivo contextualizar y evaluar
la comprension de los avances en la implementacion y el nivel de satisfaccién alcanzado por
consumidores y productores en base a la literatura encontrada en la norma 1SO 22000. Para
cumplir el objetivo, seleccionaron 30 articulos para ser revisados; de los cuales todos estaban
relacionados con la implementacién del estandar ISO 22000 en empresas O sectores
involucrados en la cadena alimentaria. Los articulos fueron obtenidos en Web of Science y
Pubmed. Como resultado de la revision de la informacion de los articulos, determinaron que el
ISO 22000 en la ultima década ha demostrado ser una herramienta Gtil para la mejora de la
calidad y para la gestion de la inocuidad de los alimentos de consumo humano y animal; asi
como también otros beneficios que incluyen mejores habilidades de los empleados, imagen

mejorada de la compafiia, mayores ventas de productos, mayor participacion de mercado y


https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S1135252315000428#!

acceso a nuevos mercados como lo demuestra el crecimiento de su aplicacion en todo el mundo.

M. Anastacio et al (2019) [4], en su investigacion “Determination of trace metals in fruit
juices in the Portuguese market” tuvieron como objetivo determinar las concentraciones de
arsénico, cadmio, cromo, plomo, manganeso y niquel en 21 jugos de frutas de 4 marcas
diferentes, previamente seleccionadas por la ASAE (Autoridad Portuguesa de Seguridad
Econdmica y de Alimentos). Los jugos de fruta seleccionados en el mercado portugues fueron
analizados en un laboratorio por el método de espectrometria de absorcién atdmica para
posteriormente comprar los resultados con los niveles maximos permitidos por la organizacion
mundial de la salud y la agencia de proteccion medio ambiental de los Estados Unidos. Con
esto obtuvieron como resultados que los 21 jugo de frutas, tenian presencia de metales de al
menos un metal pesado por encima de los valores méaximos permitidos. Asi mismo
establecieron las condiciones del suelo de cultivo, los pesticidas y los aditivos, agua de riego,

son potenciales fuentes de contaminacion por metales pesados.

A, Rojas (2018) [5], en su trabajo de investigacion “Implementacion de un modelo de
gestion de calidad e inocuidad alimentaria bajo el enfoque de la norma 1SO 22000:2005
en los procesos productivos de la empresa mis Frutales de la ciudad Riombamba”,
establecieron como objetivos realizar una evaluacion inicial (diagnostico) en base a los
requisitos de la norma ISO 22000:2005 y disefiar un sistema de aseguramiento de la calidad e
inocuidad alimentaria segun los requisitos de la norma ISO 22000:2005, empleando un check
list basado en los requisitos de la norma. La informacion recolectada en el check list fue
tabulada, permitiéndoles obtener un panorama amplio de todos los requisitos que la empresa
necesitaba implementar y/o mejorar con su sistema de Gestion e inocuidad alimentaria. Asi
mismo para el disefio del sistema de aseguramiento de la calidad se basaron en los siguientes
requisitos de la norma ISO 22000:2005: Responsabilidad de la direccion, gestion de recursos,
planificacion y obtencidn de productos inocuos, validacion, verificacion y mejora del sistema.
En los resultados del diagnostico obtuvieron un 89 % de no cumplimiento y un cumplimiento
parcial del 11 %, teniendo que trabajar en el levantamiento de los documentos mandatorios y
programas prerrequisitos que estuvieron compuestos por 26 procedimientos, 27 registros, 2
planes, el analisis de peligros en materias primas y producto terminado e indicadores de gestion.

Esto tuvo como resultado que la organizacion pueda controlar sus procesos productivos,
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evitando fallas en el mismo (generacion de producto no conforme) y obteniéndose productos
inocuos asi como el logro de mantener el orden, aseo, un ambiente higiénico de produccion

para los productos, asi como el aseo del personal operativo.

G, Qiangian & H, Harasawa (2016) [6], en su investigacion “Fruit Deep Processing
Product Quality and Food Safety Risk Detection Scheme Based on HACCP System”, en
su investigacion tuvieron como objetivo implementar un plan HACCP en un proceso de fruta
conservada, para ello emplearon como metodologia la implementacion de principios del plan
HACCP; teniendo como resultado un sistema de aseguramiento de la calidad e inocuidad que
combina acciones con 1ISO 9000, BPM, SSOP y otras normas del sistema para garantizar la
calidad del producto. Asi mismo concluyeron que mediante la implementacion del plan

HACCP, lograron controlar la calidad del producto de manera efectiva.

2.2.Bases Tedrico Cientificas
2.2.1. Calidad

“La calidad se define como el conjunto de caracteristicas que posee un producto o servicio,
obtenidos en un sistema productivo, asi como su capacidad de cumplir con los requisitos del
usuario”. [7]

“Un producto o servicio para que sea de calidad debe cumplir las especificaciones o requisitos

y satisfacer las necesidades del consumidor” [8]

2.2.2. Aseguramiento de la calidad

“Es parte de la gestion de la calidad y engloba un conjunto de actividades planificadas y
sistematicas, aplicadas en el marco del sistema de la calidad, que son necesarias para
proporcionar la confianza adecuada en que un producto o servicio satisfacera determinados

requisitos para la calidad”. [9]



2.2.2.1. Objetivos del Aseguramiento de la calidad

Segun Cuatrecasas [7]:

e Obtener, mantener y buscar una mejora continua de los productos o servicios en relacién
con los requisitos de calidad.

e Mejorar la calidad de sus propias operaciones, para satisfacer de manera continua todas
las necesidades de los clientes y también de otros agentes interesados.

e Dar confianza a la direccién y a los empleados de que los requisitos de calidad se estan
cumpliendo y manteniendo.

e Dar confianza a los clientes y otros agentes interesados en que los requisitos para la
calidad estan siendo alcanzados en el producto o servicio entregado.

2.2.2.2.Estructura del sistema de aseguramiento de la calidad

Segun Criado y Vésquez [17]:

Todo sistema de aseguramiento de calidad posee una estructura minima que puede ser

descompuesta en dos grandes bloques:

1. Una parte escrita en una serie de documentos en los cuales se describe el sistema, los
procedimientos, instrucciones, planos, ajustdndose a los contenidos de las normas de
calidad.

2. Otra parte practica que suele descomponerse en dos variantes 0 aspectos:

2.1. Aspectos fisicos: Locales, maquinaria, calibres e instrumentos de control.
2.2. Aspectos humanos: Adiestramiento del personal a todos los niveles en técnicas de calidad,
formacion de grupos y técnicas de resolucion de problemas, herramientas motivacionales,

comunicacionales, etc.

El primer gran grupo de elementos que estructuran todo sistema de aseguramiento de
calidad suele recogerse en un documento basico denominado manual de calidad. Se trata de un

documento integrador donde se menciona con claridad lo que hace la organizacion para



alcanzar la calidad mediante la adopcion de un sistema de calidad elegido entre los descritos

por la normas de referencia.

2.2.2.3. Fases de implantacion de los sistemas de aseguramiento de la calidad

Segun Criado y Vasquez [17]:

1. Diagnostico inicial de calidad: Brinda informacion de partida en relacion con el nivel de
calidad que estd alcanzando actualmente la organizacion. Esto se logra a través de la
ejecucion de una auditoria de calidad; ésta Gltima se ha de desarrollar tanto en el ambito

interno como externo (satisfaccion de clientes/usuarios externos).

2. Disefio de la estrategia y la estructura organizativa para la gestion de calidad:
Relacionada con el compromiso de la direccidn, quien esta dispuesta brindar los recursos
necesarios para la puesta en practica del sistema o su mejora si el sistema ya existiese

previamente.

3. Adhesién del personal: Este es el proceso de familiarizar al talento humano de una
organizacion con los principios y elementos clave de un sistema de calidad que deberan
aplicarse mas adelante. Los medios utilizados son diversos siendo uno de los mayores
ejemplos el compromiso de la direccion en la aprobacion de la politica de calidad. El
proceso de adhesion habra de comenzar por una fase de informacién para pasar a otra de
comunicacion y seguir con los procesos de formacion. La formacion del personal
involucrado en la implementacion busca la adquisicién de competencias en los elementos
del sistema, las técnicas y las herramientas de resolucion de problemas, el liderazgo de

grupos, etc.

3. Plan de mejora: Los resultados de la auditoria inicial deben identificar las areas
principales en las que surgen problemas de calidad. Los problemas de calidad identificados
y las areas que priorizan correcciones; deben tratarse a través de planes de accion, que se
desarrollan con secuencia de pasos que deben seguirse, tales como: identificacion y analisis
de problemas, levantamiento de acciones correctivas, responsables de la ejecucion de las
acciones, plazos para la ejecucion de las acciones propuestas y, por ultimo, control y

seguimiento del curso de las acciones tomadas.



4.

Realimentacion: Consiste en volver a la fase inicial, llevando consigo antecedentes que
permitiran reconfigurar las metas al logro de la excelencia empresarial como fin Gltimo de

cualquier sistema de calidad.

2.2.2.4.Beneficios de implantacion de un sistema de Aseguramiento de la calidad

Segun Cuatrecasas [7]:

a)

b)

-Mayor nivel de calidad del producto.

-Disminucion de rechazos.

-Reduccion de costos por producto no conforme.

-Mayor participacion e integracion del personal de la empresa.
-Mayor satisfaccion de los clientes.

-Mejor imagen de la empresa.

2.2.2.5. Marco normativo de soporte al sistema de aseguramiento de la calidad

ISO 9001: “Especifica los requisitos para los sistemas de gestion de la calidad aplicables
a toda organizacién que necesite demostrar su capacidad para proporcionar productos que
cumplan los requisitos de sus clientes y los reglamentarios que le sean de aplicacion, y su

objetivo es aumentar la satisfaccion del cliente”. [10]

ISO 22000: Es una norma que integra los principios del sistema de andlisis de peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP) y las etapas de aplicacion desarrollados por la
Comision del Codex Alimentarius y ha sido creada para mejorar la proteccion del
consumidor, garantizar su confianza, reducir productos no conformes, asi como reclamos
de parte de los clientes; permitiendo gestionar la empresa de manera mas eficiente y
rentable. [11]

ISO/TS 22002: “Establece los requerimientos para 1as organizaciones que intervienen en
la cadena alimentaria. Tal requerimiento consiste en que las organizaciones establezcan,
implementen y mantengan los programas pre-requisitos (PRP) con la finalidad de asistir en

el control de los peligros de seguridad alimentaria”. [12]



d) Codex alimentarius CAC/RCP 1-1969: Es aquel que establece criterios para asegurar la
higiene de los alimentos incluyendo directrices sobre criterios microbioldgicos para su
correcta produccion y manipulaciéon. Su importancia radica en proteger la salud de los

consumidores quienes debe acceder a alimentos seguros. [13]

2.2.3. Lamaracuya

La maracuya, conocida también como fruta de la pasion, es una fruta originaria de
Centroamérica, alcanza su madurez después de 60-70 dias de haber sido polinizado, y es
clasificado como no climatérico. Es una baya, de forma globosa u ovoide, con un diametro de
0,04 — 0,08 m. y de 0,06 — 0,08 m de largo aproximadamente. La base y el apice son
redondeados, la corteza es de color amarillo, de consistencia dura, lisa y cerosa, de unos 0,003
m. de espesor. El fruto maduro estd compuesto proporcionalmente por céscara (50 a 60 %),

jugo (30 a 40 %) y semilla (10 — 15 %). Es un producto rico en vitaminas y calorias. [18]

2.2.3.1. La pulpa de la Maracuya

“Es la parte comestible del fruto, contiene de 200-300 semillas, cada una rodeada de un
arilo (membrana mucilaginosa) que contiene un jugo aromatico (pulpa) en el cual se encuentran
las vitaminas y otros nutrientes”. Su semilla es de color negro o violeta oscuro, cada semilla
representa un ovario fecundado por un grano de polen, por lo que el nimero de semillas, el peso
del fruto y la produccién de jugo estan correlacionados con el numero de granos de polen
depositados sobre el estigma”. [18]

La pulpa del maracuyé extraida y envasada bajo condiciones de higiene y conservada a
temperaturas de — 18° C para fines de comercializacion, se denominara pulpa de Maracuya

congelada.
2.2.3.2. Conservacion del alimento

Los alimentos, si no tienen un medio de conservacion definido, pueden llegar a ser
alterados por microrganismos, tales como bacterias, levaduras, y mohos, quienes pueden
deteriorarlos de dos maneras: Una de ellas es la xerofitica, que se presenta cuando los

microrganismos crecen sobre los alimentos, afectando sus caracteristicas organolépticas como
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color, olor, textura y apariencia y la segunda es contaminandolos mediante la produccién de
toxinas que puedan originar problemas en la salud de los consumidores. Las enfermedades
transmitidas por alimentos se conocen como ETAs”. [21]

Tabla 1. Composicion de la pulpa de Maracuya

Componente Contenido
Calorias 53 cal
Proteinas 0,67 g
Grasa 0,059
Carbohidratos 13,729
Fibra 0,17 ¢
Ceniza 0,499
Calcio 3,80 mg
Faésforo 24,60 mg
Hierro 0,36 mg
Vitamina A 2410 mg
Niacina 2,24 mg
Acido ascorbico 20 mg

Fuente: Casaca, 2018 [18]

a) Efectos de la temperatura en la conservacion de alimentos

La temperatura, es uno de los factores que influye en el crecimiento de los microrganismos.
Esta puede resultar favorable para que el microrganismo se desarrolle o puede resultar una
variable que termine eliminando al microrganismo. La refrigeracibn como medio de
conservacion de los alimentos, permite el crecimiento de microrganismos psicréfilos, pero
reduce o detiene el crecimiento de los microrganismos mesofilicos y termofilicos. Sin embargo
si la temperatura llega a ser lo suficientemente baja como es la temperatura de congelacion, es
decir que esté comprendida entre 0 a -10 °C, el crecimiento microbiano se detiene por lo que el
alimento, se estabiliza microbiolégicamente. EIl uso de altas temperaturas usadas en los
procesos térmicos como la pasteurizacion y la esterilizacion de alimentos involucra la
inactivacion o muerte de los microrganismos o0 esporas, cuando se sobrepasa la temperatura de

muerte termica de estos. [21]
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Para mantener por mas tiempo, estables y comestibles los alimentos se emplean
temperaturas de congelacion, con la que se solidifica gran parte del agua que contiene el
alimento y reduce su disponibilidad para el microorganimo presente. Los alimentos congelados,
al descongelarse deben ser inmediatamente consumidos, ya que las enzimas o los
microrganismos presentes y que no fueron destruidos por ningun tratamiento térmico pueden
proliferar dafar el alimento; ya que estos microrganismo solamente estan inactivados y no
destruidos.[22]

2.2.3.3. Producto no conforme
Segln Sosa [19]

Producto es el resultado de un proceso y la no conformidad es el incumplimiento de un
requisito; por lo que un producto no conforme es el resultado de un proceso que no cumple los

requisitos, que generalmente estan contemplados en la especificacion del producto.

La organizacion debe asegurarse de que el producto que no sea conforme con los requisitos,
se identifica y controla para prevenir su uso o entrega no intencional. Los controles, las
responsabilidades y autoridades relacionadas con el tratamiento del producto no conforme

deben estar definidos en un procedimiento documentado.

La organizacion debe tratar los productos no conformes mediante una 0 mas de las siguientes

maneras:

a) Tomando acciones para eliminar la no conformidad detectada.
b) Autorizando su uso, liberacion o aceptacién bajo concesién por una autoridad
pertinente y, cuando sea aplicable, por el cliente.

c) Tomando acciones para impedir su uso o aplicacion originalmente previsto.
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2.2.4. Diagramas de estudio de métodos
2.2.4.1. Diagrama de operaciones de proceso (DOP)

Es aquel que muestra toda la secuencia de las operaciones, inspecciones, tiempo de
tolerancias y materiales usados en un proceso de elaboracion, que abarca desde la recepcion de
la materia prima al lugar de empaque del producto terminado.

Muestra un panorama que permite visualizar el método actual con todos sus detalles y
permitira al analista que impacto tienen los cambios que se hagan en una operacion dada; asi
como en las operaciones precedentes y subsecuentes. [14]

2.2.4.2.Diagrama de analisis de proceso (DAP)

Representa graficamente todas las actividades que realiza una persona 0 maquina en la
estacion de trabajo. Con esto se puede documentar las actividades que ha realizado una persona

0 maquina. Asi mismo se emplea para encontrar y eliminar ineficiencias. [14]

2.2.5. Herramientas de diagnostico

2.2.5.1. Analisis de causa - efecto (Diagrama de Ishikawua)

Es una herramienta de calidad que permite identificar y clasificar las posibles causas que
pueden haber llegado a generar un problema. [15]

2.2.5.2. Listas de verificacion o check list
Es una herramienta utilizada para evaluar las condiciones actuales del objeto de estudio en
base a un criterio normativo u otro. Se presenta a modo de preguntas, que suelen ser binarias,

es decir aquellas gque estan orientadas a verificar cumplimiento o no cumplimiento y a partir de

alli iniciar un trabajo de mejora. [15]
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2.2.6. Indicadores financieros

2.2.6.1. Valor actual neto (VAN)

Es el valor actual presente de los flujos de efectivo netos de una propuesta, entendiéndose
por flujos de efectivo netos la diferencia entre los ingresos periddicos y los egresos peridodicos”

Este valor debe ser mayor a cero, para considerarse viable el proyecto. [16]

2.2.6.2. Beneficio — costo
El andlisis de costo-beneficio es una herramienta que ayuda a definir qué tan viable resulta
el proyecto. Esto se realiza con el detalle y valoracién posterior de la totalidad de los costos y

beneficios provenientes de manera directa e indirectamente del proyecto. [16]
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I11. RESULTADOS

3.1.Diagndstico de la cadena productiva de la pulpa de maracuya con semillas

Dentro de la organizacion se registra una interaccion de componentes detallados en el

siguiente esquema:

Proveedores Produccion

Calidad
Alta direccion 2
Almacenamiento
Personal de producto
terminado

Despacho de
producto
terminado

Condiciones de

Infraestructura

Esquema de interaccion de componentes de la organizacion.

Fuente: Autor

Esta interaccion nos orientd a conducir el diagnostico de la cadena productiva de la
elaboracion de la pulpa de maracuya con semillas, no pasteurizada congelada considerando lo

siguiente:
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La cadena productiva de la elaboracién de la pulpa de maracuya con semillas no
pasteurizada congelada, abarca desde la recoleccion de la fruta hasta el despacho del producto
terminado; es decir estan incluidos los eslabones de suministro de materia prima, la produccion,
el almacenamiento y el despacho del producto terminado. De cada uno de los componentes de
la cadena, se realizé una investigacion para obtener la retroalimentacion respectiva, que fue

necesaria para el disefio del sistema de aseguramiento de la calidad. Ver figura 1.

SUMINISTRO DE ALMACENAMIENTO DE DESPACHO DE
MATERIA PRIMA PRODUCCION PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO

e ERGEEEETEEEPEEPEE T, RETROALIMENTACION |- === === === oo oo

Figura 1. Cadena productiva de la pulpa de maracuya con semillas

Fuente: Autor
a. Suministro de materia prima

La organizacion cuenta con proveedores de materia prima que recolectan la misma, tanto
del sur como del norte del pais. Dentro de los departamentos inmersos en el suministro de
materia prima se encuentran: Lima, Ancash, Trujillo, Lambayeque, Piura, Cajamarca,
Amazonas y San Martin. Las cosechas de maracuya se producen todo el afio, teniendo a la zona
sur con meses de cosecha, desde Enero a Julio y en el norte del pais todo el afio.

La fruta empleada para la produccién de pulpa de maracuya con semillas, tiene como
origen los campos de cultivo ubicados en los departamentos descritos; la misma que es acopiada
por proveedores que han sido calificados por el departamento agricola de la organizacion
teniendo como base su procedimiento interno. Este procedimiento de calificacion de
proveedores de materia prima ha sido desarrollado s6lo para el alcance de las otras lineas que
maneja la organizacion como la de jugos. Sin embargo, no se evidencia alcance especifico para
el producto pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada.

El procedimiento de calificacion hace mencion a una lista de proveedores calificados, cada
de uno de los cuales cuenta con una lista de agricultores. Los agricultores son visitados a una
frecuencia determinada de una vez al afio; mientras que los centros de acopio dos veces al afo.

El objetivo de la visita es verificar el grado de cumplimiento de buenas practicas agricolas, asi
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de acopio y un aproximado de 250 agricultores.

Tabla 2. Zona de origen de la materia prima

DEPARTAMETOS DE
ORIGEN DE MATERIA
PRIMA

UBICACION DE CAMPO DE
COSECHA

Lima

Huaral

Huacho

Huaura

Ancash

Santa

Chimbote

Casma

Huarmey

Trujillo

Chao

Viru

San Pedro de Lloc

Lambayeque

Motupe

Olmos

Piura

Chulucanas

Tambo grande

Sullana

Cajamarca

San Ignacio

Jaen

Huancamba

Amazonas

Chachapoyas

San Martin

Moyobamba

Fuente: Planta agroindustrial

como buenas practicas de almacenamiento. Actualmente se tienen aproximadamente 16 centros
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Calificacion de centros de acopio

Segun el procedimiento de la organizacion, la calificacion de los centros de acopio

(proveedor) se realiza en funcién de los siguientes pasos:

10.

La capacidad de compra-venta del acopiador: La organizacién verifica la cantidad de fruta
que puede entregar a la organizacion.

Tiempo de almacenamiento de la fruta: Aqui se verifica la capacidad de acopio del
proveedor, lo que esté relacionado a no almacenar mucho tiempo la fruta para que no se
dafie en el centro de acopio.

Prevencidn de contaminacion cruzada: La organizacion verifica que el almacenamiento de
la fruta en los centro de acopio, este en un area que no tenga fuentes potenciales de
contaminacion por agentes fisicos, quimico y bioldgicos.

Hermeticidad del centro de acopio: Aqui se verifica que el area de acopio sea cerrado, para
prevenir el ingreso de plagas y afecten la calidad de la materia prima.

Almacenamiento e identificacion de productos quimicos: Se verifica que el acopiador
(proveedor), maneje un area destinada para el almacenamiento de productos quimicos para
que no representen una fuente de contaminacion quimica de la materia prima.
Condiciones de almacenamiento de la fruta: La organizacion verifica que la se almacené
sobre parihuelas y sacos 0 mallas. Que la fruta no esté en contacto con el piso.
Infraestructura y condiciones sanitarias del centro de acopio (Limpieza de las instalaciones
y superficies, mantenimiento de bafios, lavamanos, vestidores, control de plagas): En este
paso se verifica que el centro de acopio, proporcione las facilidades sanitarias a su personal,
para que no exista riesgo de contaminacion cruzada al personal.

Articulos no alimenticios ubicados en su lugar: Aqui se verifica que el cetro de acopio sea
exclusivo para el almacenamiento de maracuya; ya que existen alimentos que son alérgenos
y pueden contaminar la materia prima.

Higiene de las personas involucradas en el manipuleo de la fruta y el manejo de la misma:
En este paso se verifica que las personas que laboran en el centro de acopio mantengan las
normas bésicas de higiene.

La calidad de la fruta: Aqui se verifica que la materia prima, cumpla con el rango de brix

requerido por especificacion y rendimiento.
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Al final de la evaluacion a los centros de acopio (proveedor), si reinen la puntuacion,
quedarad como proveedor calificado, si no alcanzan la puntuacion requerida, se considera como
no calificado y serd evaluado después de 15 dias para verificar que se hayan levantado las

observaciones realizadas.

- Calificacion de agricultores

Segun procedimiento la evaluacion a los agricultores, se realiza en funcion de los siguientes

pasos:

1. Origen del agua: Aqui se verifica si el agua de riego para el cultivo proviene de un pozo o
de canal de regadio.

2. Verificacion en campo del manejo agrondmico del cultivo: En este paso se verifica la
vitalidad de la plantacion de maracuya, verificando que la longevidad de la planta.

3. Buenas Préacticas Agricolas (condiciones higiénicas del campo higiene y salud de los
trabajadores, control de la mosca de la fruta a través de SENASA: En este paso se verifican
las buenas practicas del personal que labora en campo, verificando que el personal haga
sus actividades considerando normas basicas de higiene.

4. Fertilizacién, fumigacion y control de plagas: Se verifica que las posibles plagas del cultivo
se encuentren controladas; asi como el plan de fertilizacién y aplicacion de productos
quimicos. Se toma en consideracion el tiempo de residencia del producto aplicado.

5. Aplicacion y almacenamiento de plaguicidas: Se verifica que el agricultor almacene los
productos quimicos en un area definida.

6. Calidad de la fruta en cosechay post cosecha: Aqui se verifica que la materia prima, cumpla
con el rango de brix requerido por especificacion y rendimiento. Aqui se envian muestras
al laboratorio de la planta para su inspeccion.

7. Manejo de residuos: Se verifica que los campo se mantengan limpios, sin hierbas y sin

residuos de empaques de productos quimicos.
Al final de la evaluacion a los campos agricolas si retinen la puntuacion, se considera como

agricultor calificado, si no alcanzan la puntuacion requerida, quedard como no calificado y sera

evaluado después de 15 dias para verificar que se hayan levantado las observaciones realizadas.
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El procedimiento de seleccidon y gestion de proveedores de materia prima, no incluye
verificacion de sustancias quimicas prohibidas como pesticidas y/o fertilizantes; asi como de
metales pesados en suelo, agua y fruto como parte de la etapa de calificacion de proveedor. Sin
embargo solo se realiza en el producto terminado, constituyendo esto como una medida que no

esta asegurando la calidad final del producto.

b. Produccién

A continuacion se describen las etapas de fabricacion del producto

1. Recepcion e inspeccion de materia prima

En esta etapa ingresa la materia en unidades vehiculares, a partir de proveedores calificados
conteniendo la materia prima en sacos de polipropileno o mallas cebolleras.

La unidad ingresa a planta, pasa por la balanza y se les es asignado un ticket numerado,
correspondiente al lote de fruta entrante. En este punto el proveedor entrega la hoja de
trazabilidad, documento que consigna el origen de la materia prima y nombre del proveedor. El
personal operador de balanza verifica que el proveedor, se encuentre dentro de la lista de
proveedores calificados.

Una vez la unidad en patio de recepcién de fruta, es inspeccionada por el personal de
control de calidad, quien verifica la documentacién como hoja de trazabilidad y que se
encuentre dentro de la lista de proveedores calificados. De esta manera, proceden a realizar el
muestreo correspondiente, que dependiendo de la cantidad de materia prima que ingresante,
examinan los sacos para verificar la calidad de la fruta, que incluye la determinacion del
porcentaje de fruta no apta (FNA) y realizar un muestreo para realizar la medicion de
pardmetros como grados brix, pH, acidez, rendimiento y comparan con la especificacion para
evidenciar conformidad. Anexo 20.

Asi mismo se inspecciona las condiciones de la unidad, para prevenir contaminacion de
por agente quimicos, fisicos y bioldgicos. Dada la conformidad de parte de control de calidad
en la inspeccion de fruta, se procede a la descarga de la fruta a patio de recepcion. La fruta se
apila en parihuelas de madera identificadas con tacos de color amarillo. La fruta que no califica

para elaborar este producto, se deriva a otro proceso.
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2. Seleccidén

En esta etapa la materia prima, es vertida en bines plasticos, que tienen una capacidad de
750 kg. EIl personal operador, empieza a seleccionar la fruta con céscara lisa, amarilla, sin
presencia de hongos sobre la superficie y la va adicionado a otro bin. La fruta que no cumple
con lo requerido, se va quedando en el bin y se destina a otro proceso. Una vez lleno el bin con
materia prima seleccionada, se traslada a la zona de abastecimiento, donde el bin es colocado

en un revolcador mecanico.

3. Abastecimiento

El bin conteniendo la fruta seleccionada, es trasladado a la zona de abastecimiento, donde
es colocado en un revolcador mecanico, el mismo que al ser accionado voltea el bin,
permitiendo que la fruta ingrese a través de una faja transportadora a la etapa siguiente de

despedunculado.
4. Despedunculado
El personal operador, ubicado a ambos lados de la faja, haciendo uso de un cuchillo, corta
el peddnculo del Maracuya que va ingresando. De esta manera, evita que la fruta ingrese con
peddnculo a la siguiente etapa.
5. Desinfeccion
La materia prima pasa por una hilera de duchas que vierten sobre la superficie de la misma
una solucion de &cido per acético a una concentracién de 85 ppm, asegurando un tiempo de

contacto con la fruta de 2 minutos. Control de calidad verifica la concentracion de la solucién

con una frecuencia determinada de cada 2 horas.
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6. Lavado

Después de la etapa de sanitizacion, la fruta ingresa a una lavadora rotativa, que a través
de los giros de la misma va empujando la fruta y volteandola para asegurar que el agua de red
que ingresa a al equipo a través de unos aspersores, bafien la fruta y eliminen el exceso de
quimico; asi como remuevan la tierra de la misma. Control de calidad verifica la concentracion
de cloro del agua de red a una frecuencia de cada 4 horas. Esta concentracion debe estar entre

0,5—5 ppm.

7. Recoleccién y traslado

La fruta a la salida de la lavadora rotativa, es recepcionada en jabas plasticas de color azul,
que previamente pasan por una etapa de lavado y liberacion por personal de control de calidad.
Esta es traslada en las jabas empleando un transportador de ruedas hasta el area de corte y

extraccion de la pulpa del Maracuya con semillas.

8. Corte manual

La corte de la fruta se realiza en el interior de un area que presenta temperatura controlada.
La temperatura del area debe encontrase a < 20 °C. En esta etapa el personal operador emplea
un cuchillo de mango de plastico y con una zona de corte de acero inoxidable, con el que corta
la fruta sobre una mesa de acero inoxidable en dos mitades y los va acumulando sobre la mesa
para pasar a la siguiente etapa. En esta etapa el personal de control de calidad monitorea que no

se acumule la materia prima cortada sobre la mesa de corte.

9. Extraccion de pulpa

En esta etapa, se emplea como utensilios de extraccion cucharas de acero inoxidable, las
cuales son usadas por el personal operador para desprender la pulpa con semillas de la superficie
interna de la cascara. La pulpa se recibe sobre unos cernidores de acero inoxidable, permitiendo
que el jugo se filtre y se recepcione sobre unos baldes plasticos identificados. La pulpa con
semillas recibida sobre el cernidor es acumulada en otros baldes plasticos identificados con la

palabra semielaborado hasta llenarlo y posteriormente llevarlo a la siguiente etapa.
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10. Zarandeo

La pulpa con semillas extraida, es vertida a una maquina de acero inoxidable que zarandea
el producto. Esta maquina presenta dos mallas del mismo material sujetadas con pernos y
tuercas a la estructura de soporte de la misma. Esta maquina est& en constante vibracion para
permitir que el producto pase a través de las mallas y separe unas estructuras filamentosas que
acomparian la pulpa con semilla. En esta etapa se tiene a un personal operador que usa un jalador
de caucho sujeto a una estructura de acero para realizar movimiento de sube y baja y permitir

que la pulpa valla cayendo hacia la parte inferior.

En la parte inferior de la zaranda se recepciona la pulpa con semillas en cernidores planos,
en la que se sigue separando el jugo presente por accion de movimiento manuales con una
cuchara de parte del personal operador. La pulpa con semillas recepcionada en el cernidor de
base plana, es vertido a baldes plastico, para que sean trasladados a la siguiente etapa.

11. Maquillaje

En esta etapa, se emplea como utensilios cucharas de acero inoxidable. El personal
operador, realiza una separacién de semillas blancas, semillas sin pulpa, cuerpos blancos que
pertenecen al pericarpio del fruto y fibra de pulpa si fuese el caso. Para realizar este maquillaje,
la pulpa es colocada en cernidores, donde por movimiento de cuchara por parte del personal
operador, se separa y recepciona jugo en baldes plasticos, permitiendo obtener solo la pulpa de

Maracuyé con semillas.

12. Llenado e identificacién

El producto ya maquillado, es envasado en una tnica presentacién de 18 kg, en
baldes de polietileno de alta de densidad; cuya capacidad es de 20 L. Se inicia tarando
el balde y luego se adiciona el producto en contacto directo con la superficie del balde
hasta completar el peso mencionado. Una vez verificado el peso, se coloca una tapa y
se ajusta la misma con golpes realizados con un martillo de cabeza de goma. La balanza
que se emplea para el pesado, se encuentra incluida dentro del plan de calibracion

anual.
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Una vez cerrado el balde, se identifica con una etiqueta de polipropileno
conteniendo la informacién del producto como nombre del producto, batch, brix,
acidez, peso, aditivos, modo de conservacion, fecha de llenado, fecha de vencimiento,
direccion de fabricante. En esta etapa el personal de control de calidad realiza una toma
de muestra de la pulpa con semillas para verificar los parametros fisicos quimicos en
el laboratorio y la apariencia del producto. Asi mismo se realiza la toma de muestra

para los anélisis microbiolégicos.

13. Almacenamiento

El producto una vez envasado, son apilados en parihuelas de 1 x 1,20 m y son
transportados a la camara de almacenamiento de producto terminado, la misma que se encuentra

a— 18 °C; hasta obtener la liberacion de control de calidad.

14. Despacho y transporte

Una vez recibida la conformidad del producto por control de calidad, este se libera para el
despacho. El producto se despacha en parihuelas, conteniendo cada una de ellas un total de 72
tachos en contenedores refrigerados, que cuentan con thermo King, para alcanzar

temperaturas de hasta -18 °C.

- Descripcion del producto

e Nombre del producto: Pulpa de maracuya con semillas, no pasteurizada congelada

e Composicion: Maracuya, 100 % natural

e Maétodo de produccién: Pulpa extraida a partir de fruta fresca, libres de plagas,
lavada, desinfectada, cortada, cuya pulpa con semilla es empacada y almacenados a
temperatura de congelacion de -18°C.

e Aditivos: Ninguno

e Coadyuvantes de proceso: Ninguno

e Método de embalaje:

o Empaque primario: Funda de PEBD

o Empaque secundario: Tacho pléstico — capacidad 5 galones.
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e Condiciones de almacenamiento: -18°C

e Método de distribucion: En contenedores limpios, en buen estado y bajo

temperaturas de - 18°C

e Uso previsto: Producto destinado a la fabricacion de productos alimenticios.

e Etiquetado: Contiene campos como: Nombre del producto, nombre del fabricante,

direccion del fabricante, aditivos, brix, acidez, pais de origen, condiciones de

almacenamiento, peso neto, informacion para la trazabilidad como lote, N° de

cilindro, fecha de fabricacion, fecha de vencimiento y en caso de ventas nacionales

indicar el N° Registro Sanitario del producto.

e Vida util: 12 meses

- Calidad del producto

Se tiene que la organizacion, ha elaborado productos destinados a exportacion; de las cuales

se tiene registro de reclamo de parte de cliente por presencia de cuerpos de tipo fisico, en el

producto. Se cuentan con registros de controles realizados en proceso. Sin embargo en la

trazabilidad ejecutada, se revisé que el cuerpo fisico (material metélico), provenia de la linea

de fabricacion. Esto demuestra que las medidas de control actuales, no han sido desarrolladas

considerando todos los peligros razonablemente previsibles con impacto en la calidad e

inocuidad del producto. Tabla 4.

Tabla N° 3.Costos por reclamo de cliente

Cddigo de reclamo
_ Costo del producto Costo por reclamo Total
de cliente
27835 S/. 73831,50 | S/. 7629,69 | S/. 81 461,19
27988 S/. 75472,20 | S/. 7629,69 | S/. 83 101,89

Fuente: Planta agroindustrial
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Figura 2.Diagrama de bloques del proceso de fabricacion de Pulpa de Maracuya con
semillas

Fuente: Planta agroindustrial
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Lavado y enjuague

Recoleccién y traslado de
fruta

Cortado manual
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Almacenamiento -18 °C
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ORURS

ACTIVIDAD | CANTIDAD

Operacion 8
Combinada 5
Inspeccion 1
Combinada 2 1
Almacenaje 1

Total 16

Figura 3.DOP del proceso de fabricacion de Pulpa de Maracuya con semillas
Fuente: Planta agroindustrial



Tabla N° 4. Parametros fisicoquimicos, sensoriales y microbiolédgicos de la pulpa de

Maracuyé con semillas no pasteurizada congelada

LIMITES DE ACCION

CARACTERISTICAS PARAMETROS
INFERIOR | SUPERIOR
— -
Grados brix (% solidos 12.0 % 15.0 %
solubles)
FISICO-QUIMICAS | Acidez (% as citric acid) 3,00 % 6,00 %
pH 2,50 3,30
Ratio (brix/acidez) 2,00 5,00
Color Amarillo - amarillo anaranjado
Olor Frutal fuerte aromatico, buena
ORGANOLEPTICAS sensacion, homogéneo
Frutal fuerte aromatico a fruta
Sabor
fresca
Apariencia Libre de materiales extrafios

MICROBIOLOGICAS

Aerobios mesofilos totales
(ufc/g)

< 15 000 ufc/g

Levaduras (ufc/g)

<10 000 ufc/g

Mohos (ufc/g)

<10 000 ufc/g

Coliformes totales (ufc/g) <10 ufc/mg
Escherichia coli
(presencia o ausencia en Ausencia/ 25g

250)

Staphylococcus aureus
(presencia o ausencia en
25 Q)

Ausencia/ 25 g

Salmonella sp.(presencia o
ausencia en 25 g)

Ausencia/ 259

QUIMICAS

Pesticidas

Tolerancias y exenciones para
residuos quimicos de
plaguicidas en los alimentos,
40 CFR 180

Metales pesados

Reglamento CE N° 1881/2006
AIJN Guidelines - Codigo de
practicas para la evaluacion de
jugos de frutas y vegetales.

Fuente: Planta agroindustrial
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Revisado el total de la produccion de pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada
congelada, correspondiente al primer trimestre del afio (periodo de fabricacion); hay registro de
un total de 40 lotes elaborados. De los 40 lotes de pulpa de maracuyd con semillas no
pasteurizada congelada fabricados por la organizacion, se levantd una tabla de verificacion de
cumplimiento de requisitos de especificacion, identificando que el Gnico requisito que incumple
es el de metales pesados como cadmio; constituyendo asi 20 lotes que no cumplen con la

especificacion del producto. Tabla 7

Las concentraciones de cadmio de cada lote observado se encuentran expresadas en mg/kg
y detalladas en la tabla 8. Con esta informacion determinamos que solo el 32 % de la produccion
es producto conforme, el cual le representa un valor monetario de S/. 53 322,75; mientras que
el 68 % de la produccién es de producto no conforme, el mismo que representa un valor
monetario de S/. 114 666,70; valor que afecta econémicamente a la organizacion por
incumplimiento de especificacion. Tabla 9.

Los niveles de cadmio registrados en el producto han superado el limite maximo permitido
por el reglamento (CE) N° 1881/2006 y Codex - Stan 193-1995; en el cual el valor de referencia
es de 0,05 mg/kg. Este metal pesado, tiene como fuente de origen la materia prima empleada
para la fabricacion, lo cual ha sido demostrado a traves de ensayos por laboratorio externo. Con
esto se registra que la gestion de proveedores de materia prima de la organizacion, no presenta
alcance al proceso de pulpa de maracuya congelada con semilla no pasteurizada congelada.
Frente a ello el &rea de promocidén agricola ha identificado que el personal que maneja los
cultivos, no tiene asesoria referente al uso de productos quimicos no permitidos por el Codex
alimentarios y UE. Esto constituye una herramienta esencial para asegurar la entrada de

proceso: Materia prima.
El producto que se encuentra observado, representa pérdidas econdmicas para la
organizacion; ya que este producto, tiene como destino el reproceso del mismo. Acorde a la

informacidn recolectada se tiene el valor monetario del producto observado se halla detallado
en la tabla N° 5.

En el anexo 19, se detalla un analisis de causas de la no conformidad del producto.
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Tabla N° 5. Costos del producto observado

Tachos observados kg de producto Costo por tacho Total
observados
1258 22 644 S/. 91,15 S/. 114 666,70

Fuente: Planta agroindustrial

Tabla N° 6. Estado de verificacion de 1SO 22002:2009 y principios HACCP en el proceso
de pulpa de Maracuyé con semilla no pasteurizada congelada.

Estado %
Cumplimiento 29,8%
No cumplimiento 70,2%

Fuente: Planta agroindustrial

De lo verificado, se tiene que s6lo un 29,8 % es de cumplimiento frente la lista de
verificaciony el 70,2 % de incumplimiento de la misma. La asociacion espafiola para la calidad
(AEC) [20], establece que un sistema de aseguramiento de la calidad transmite la confianza
hacia los clientes; de que los productos elaborados son obtenidos sin ver involucrada la
seguridad del mismo. Ver hallazgos en anexo 1.

Frente a lo expuesto, se tiene que el proceso de fabricacion de la pulpa de maracuya con
semilla no pasteurizada congelada, requiere de la implementacion de un sistema de
aseguramiento de la calidad para prevenir la generacion de producto no conforme, por

consecuente reduccion de reclamos por el producto.

La organizacion tiene implementado un sistema de buenas practicas basado en ISO/TS
22002-1 version 2009; las mismas que al verificar su aplicacion al proceso de produccion de
pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada, no tienen alcance para el proceso.
De esta manera se tiene que las BPM basadas en 1SO/TS 22002:2009 para el proceso, no se
encuentran estandarizadas. Asi mismo verificando el sistema de seguridad alimentaria; el plan
HACCP normado por CAC/RCP 1-1969, no se encuentra implementado. Anexo 1.
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Tabla N° 7. Tabla de verificacion de cumplimiento de requisitos de especificacion

Verificacion de cumplimiento de requisito
?:AI‘RACTERISTICAS CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS Carac,ter.lstlcas Caracteristicas organolépticas Conformidad del
LOTE SICO QUIMICAS - guimicas lote
Brix | pH | Acidez |Aerobios| Levaduras | Mohos | Coliformes Escr:;“chla SamS%nella Stapgl)jlrc:l:;ccus Cadmio | Plomo | Color | Olor |Sabor | Apariencia

Lote 001 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 002 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 003 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 004 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 005 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 006 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 007 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 008 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 009 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 010 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 011 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 012 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 013 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 014 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 015 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 016 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 017 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 018 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 019 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 020 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 021 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 022 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 023 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 024 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 025 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 026 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 027 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 028 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 029 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 030 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 031 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 032 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 033 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 034 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 035 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 036 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 037 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No
Lote 038 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 039 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Lote 040 Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si

Incumplimiento

de requisito de 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20 0 0 0 0 0

especificacion

Fuente: Planta agroindustrial
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Tabla N° 8. Pulpa de Maracuya observada por presencia de cadmio

FECHA DE kg de Cadmio
Batch No. PRODUCCION # TACHOS progducto mg/kg ESTADO
Lote 001 02/01/2018 40 720 0,077 OBSERVADO
Lote 002 03/01/2018 108 1944 0,077 OBSERVADO
Lote 003 04/01/2018 108 1944 0,065 OBSERVADO
Lote 004 05/01/2018 76 1368 0,065 OBSERVADO
Lote 010 12/01/2018 191 3438 0,080 OBSERVADO
Lote 011 13/01/2018 28 504 0,080 OBSERVADO
Lote 015 17/01/2018 91 1638 0,071 OBSERVADO
Lote 016 18/01/2018 85 1530 0,071 OBSERVADO
Lote 017 19/01/2018 70 1260 0,071 OBSERVADO
Lote 018 20/01/2018 45 810 0,062 OBSERVADO
Lote 020 24/01/2018 31 558 0,089 OBSERVADO
Lote 022 27/01/2018 53 954 0,078 OBSERVADO
Lote 026 10/02/2018 29 522 0,070 OBSERVADO
Lote 027 11/02/2018 57 1026 0,066 OBSERVADO
Lote 028 13/02/2018 24 432 0,110 OBSERVADO
Lote 029 17/02/2018 33 594 0,062 OBSERVADO
Lote 030 18/02/2018 46 828 0,062 OBSERVADO
Lote 035 24/02/2018 76 1368 0,080 OBSERVADO
Lote 036 25/02/2018 45 810 0,051 OBSERVADO
Lote 037 26/02/2018 22 396 0,052 OBSERVADO
Total de producto 1258 22 644

Fuente: Planta agroindustrial

Tabla N° 9. Porcentajes de producto conforme y no conforme

Categoria de producto

Total de tachos
elaborados por

Total de tachos
elaborados en el

%

Valor monetario

categoria periodo
P. Conforme 585 1843 32% S/. 53322,75
P. No conforme 1258 1843 68% S/. 114 666,70

Fuente: Planta agroindustrial
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-Instalaciones

De lo verificado y en conformidad con los requisitos del reglamento de vigilancia sanitaria
DS 007-98, se tiene que las instalaciones de fabricacion, cumplen en un 88,2 % e incumple 11,8

% de lo referido a la infraestructura.

c. Almacenamiento de producto terminado

El producto terminado, es ingresado en una cadmara de frio, cuya temperatura de
almacenamiento es de -18 °C. El producto es apilado en parihuelas de 1,0 x 1,20 m, teniendo

un total de 72 tachos por cada parihuela; es decir 6 niveles con 12 baldes cada uno.

Una vez apilado el producto, este es envuelto con strech film; luego se colocan unos marcos
en las esquinas y se precinta para evitar caidas del producto durante el transporte en los
contenedores. El producto una vez paletizado, es colocado en racks hasta su disposicion para el

despacho, previa liberacién por control de calidad.

d. Despacho de producto terminado

Para que se efectle el despacho del producto terminado, este es liberado por el area de
control de calidad; quien da la conformidad que el producto cumple con la especificacion de
producto terminado. De esta manera el area de almacén de producto terminado en coordinacién
con el area de comercio exterior, coordinan la fecha de despacho y llegada del contenedor
refrigerado, el mismo que cuenta con thermoking, para alcanzar temperaturas de -18 °C.

El contenedor llega a planta con un precinto de seguridad, que indica que no ha sido
vulnerado; asi como un precinto indicador de limpieza. Previo a la carga del producto, el
personal de almacén, realiza una inspeccion del contenedor, verificando que el ambiente esté
limpio, sin olores y libre de plagas; asi como requisitos de seguridad para un comercio seguro.
El producto es cargado al contenedor; el mismo que tiene una capacidad para 20 pallet. El
contenedor, se cierra, se precinta y sale de planta cuando se encuentra a una temperatura de -5
°C.
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3.2. Disefio del sistema de aseguramiento de la calidad

Habiendo realizado el diagndstico de la cadena productiva que abarca desde el suministro
de la materia prima hasta el despacho del producto; asi como las cantidades de producto no
conforme y el requisito de especificacion que le da esta categoria de no conforme al producto,
el sistema de aseguramiento de la calidad en la linea de pulpa de maracuya con semillas no
pasteurizada congelada, se disefi6 en funcion del cumplimiento de los requisitos establecidos
en las normativas ISO 22002:2009 e 1SO 22000:2005; requisitos evaluados a través de una lista
de verificacion, detallada en el anexo 1 y 2. En la lista de verificacion se evidencio que la
organizacion cuenta con requisitos ya implementados; asi como por implementar. En aquellos
requisitos ya implementados pero sin alcance al proceso de pulpa de maracuya con semillas no
pasteurizada congelada, se estaran adecuando para cumplir con la normativa, y en aquellos que
no estén implementados, se disefiaran para dar cumplimiento. En funcion a ello, se disefia el
sistema de aseguramiento de la calidad constituido por los siguientes elementos y que se

encuentran detallados en el anexo 23.

- Recurso econdémico: Aquel que sera otorgado por la alta direccion y permitird la
implementacidn y sostenibilidad del sistema de aseguramiento de la calidad en el tiempo.

- Infraestructura: Elemento requerido para la operacion de los procesos y alcanzar
conformidad de productos elaborados.

- Recurso humano: Elemento referido al trabajo que desempefia el conjunto de empleados
o colaboradores dentro de la organizacion y es esencial para el logro de los objetivos de la
organizacion.

- Procesos y procedimientos: El proceso es un conjunto de actividades relacionadas entre
si, que interacttan transformando elementos de entrada en salidas y los procedimientos son
la forma detallada de cémo desarrollar el proceso.

- Sistema HACCP: HACCP es un sistema que aborda la seguridad alimentaria a travées de
la identificacidn, analisis y control de los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos, desde las
materias primas, las etapas de proceso de elaboracion hasta la distribucion y consumo del

producto terminado.

a) Alcance del sistema de aseguramiento de la calidad:
El sistema de aseguramiento de la calidad, tiene como alcance la linea de produccion de

Pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada.
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b) Disposiciones generales:

El sistema se apoya en las regulaciones RM N° 449-2006/MINSA — Norma sanitaria para

la aplicacién del sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas; DS-007-98-SA -

Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas; y en los programas

prerrequisitos de seguridad alimentaria segun ISO/TS 22002-1:2009:

-Programas pre requisitos

PPR N° 04 - Construccion y disefio de edificios.

PPR N° 05 - Disefio de las instalaciones y lugares de trabajo.

PPR N° 06 - Seguridad de los suministros.

PPR N° 07 - Eliminacion de residuos.

PPR N° 08 - Idoneidad de los equipos, limpieza y mantenimiento.
PPR N° 09 - Gestion de materiales comprados.

PPR N° 10 - Medidas para la prevencion de la contaminacion cruzada.
PPR N° 11 - Limpieza y desinfeccion del establecimiento.

PPR N° 12 - Control de plagas.

PPR N° 13 - Higiene del personal e instalaciones de los empleados.
PPR N° 14 - Reprocesamiento de un producto.

PPR N° 15 - Retiro de productos.

PPR N° 16 - Requerimientos de los almacenes.

PPR N° 17 - Informacién sobre el producto y advertencia al consumidor.

PPR N° 18 - Defensa alimentaria, bioterrorismo y sabotaje.

También se apoya con los procedimientos mandatorios segun la ISO 22000:2005,

procedimientos que ya forman parte del sistema de la organizacion.

Procedimiento para controlar documentos
Procedimiento para controlar los registros
Procedimiento para tomar correcciones, acciones correctivas y preventivas, Procedimiento

de auditoria internas,
Procedimiento para controlar producto no conforme — potencialmente no inocuo.

Plan de preparacion y respuesta ante emergencias que atente con el producto.
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3.2.1. Descripcion de los programas pre requisitos
PPR N° 04 - Construccion y disefio de edificios.

Si bien la organizacion, cuenta con una infraestructura disefiada y construida de acuerdo a
la naturaleza de sus operaciones, es importante que esta también se encuentre dentro de un plan
de mantenimiento para que la misma, no termine representando un potencial peligro que afecte
la calidad final del producto. Frente a ello se propone el procedimiento detallado en el anexo 4;
asi como un programa de mantenimiento de la infraestructura del proceso de la linea de pulpa
de maracuya con semillas no pasteurizada congelada, basado en el cumplimiento de requisitos

normativos y como medida de prevencién de contaminacion cruzada.

PPR N° 05 - Disefio de las instalaciones y lugares de trabajo.

Para este programa pre requisito, la organizacién ya cuenta con un plano de distribucion
de areas y equipos, en el que se observa que existe un flujo de materiales que abarca las zonas
de recepcion y seleccion de fruta, lavado, sanitizacion, enjuague y zona de traslado. Sin
embargo para el proceso de pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada,
tenemos que el punto de ingreso de materia prima al area de corte y extraccion, es el mismo por
donde se evacuan los residuos de descarte del proceso (Figura 4); por lo que se propone un flujo
I6gico en el interior del area de corte y extraccion. En el flujo 16gico propuesto, se independizan
los ingresos de materia prima y salida de residuos (Figura 5). Asi mismo, la salida del producto
terminado, no serd la misma por donde actualmente ingresa el personal. Estas mejoras estan

enfocadas en prevenir la contaminacion cruzada.

PPR N° 06 - Seguridad de los suministros.
Para el proceso de fabricacidn, solamente se emplea el suministro de agua de red, el mismo
que debe estar bajo control fisico quimico y microbioldgico; de esta manera se propone

controles que se detallan en el anexo 6; asi como el formato de monitoreo en el anexo 7.

PPR N° 07 - Eliminacion de residuos.

La organizacion cuenta con un procedimiento para la eliminacion de residuos. Sin embargo
no se tiene detalle para la gestion de los residuos generados en el proceso de pulpa de maracuya
con semillas; por lo que se propone los siguientes lineamientos de manejo para ser incorporados

al procedimiento.

36



a) Identificacion de residuos del proceso:

Residuos organicos: Céscara, semillas, residuos de pulpa,

Residuos inorganicos: papel, trapos

b) Segregacion

- Residuos organicos:

Los residuos organicos como céscaras, semillas, residuos de pulpa, que salen de la etapa
de extraccion, seran recolectados en jabas plasticas de color rojo, identificadas con la
palabra residuos. Las jabas conteniendo los residuos, seran retiradas del area de proceso de
manera continua, conforme se vayan llenado hacia unos contenedores herméticos de color
marrén, identificados con la palabra de residuos orgénicos. Estos contenedores, deberan
permanecer cerrados, para minimizar la atraccion de plagas.

Los contendores una vez llenos, deberan ser vertidos en unidades de evacuacion, que tienen

como destino de los residuos, la alimentacién animal.

- Residuos inorgéanicos:

Los residuos como papeles y trapos usados, deberan disponerse en un contenedor
identificado como residuos generales, ubicado en la sala de proceso para mantener el orden
y limpieza del &rea. Una vez finalizando el turno de proceso, los residuos, deberan ser
evacuados hacia el punto de acopio de la organizacion, para su posterior gestion de retiro

de planta.

PPR N° 08 - Idoneidad de los equipos, limpieza y mantenimiento.

Los equipos empleados para la fabricacion del producto, son de acero inoxidable y tienen

aprobacion para entrar en contacto con los alimentos. Asi mismo las superficies son lisas y

resistentes a los productos quimicos empleados para la limpieza. Asi mismo con el prevenir la

contaminacion del producto por ingreso de cuerpos plasticos, se propone el cambio de las

bandejas y baldes plasticos usados actualmente, a bandejas y baldes de material de acero

inoxidable; ya que frente una rotura de los materiales plasticos, segmentos de este material

pueden llegar al producto.
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PPR N° 09 - Gestion de materiales comprados

La compra de materiales y materias primas que tengan un impacto en la calidad final del

producto, debe ser controlada; por lo que se propone lo siguiente:

a) Seleccion y gestion de proveedores de materia prima

Considerando que en la etapa de diagndstico, el requisito de especificacion de materia

prima que le daba la categoria de no conforme al producto es la presencia de cadmio por encima

de los valores establecidos (superior a 0,05 mg/kg), se propone estandarizar la calificacion de

los proveedores de materia prima para la obtencion de la pulpa de maracuya con semilla no

pasteurizada congelada; por lo que se propone lo siguiente para adicionar al procedimiento de

seleccién y gestion de proveedores:

De la calificacién

[24]

Identificar los campos de cultivo de potenciales proveedores y programar su visita
Iniciar la calificacion del campo en funcion al formato del anexo 8. Tomar muestras de
agua, suelo y fruto para realizar analisis en un laboratorio externo, en funcion a los

siguientes criterios, que estaran en funcion de valores de referencia establecidos en normas

Agua

Segun la organizacion de las naciones unidas para la alimentacion y la agricultura FAO.

Metal pesado

Arsénico: 0,1 mg/L
Cadmio: 0,01 mg/L
Mercurio: 0,01 mg/L
Plomo: 5 mg/L
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e Suelo

Segun el decreto supremo N° 002-2013 MINAN. [25]
Metal pesado
- Arsénico: 50 mg/kg
- Cadmio: 1,4 mg/kg
- Mercurio: 6,6 mg/kg
- Plomo: 70 mg/kg

e Fruto

Segun la norma de jugos AIIN. [26]
Metal pesado
- Arsénico: 0,050 mg/kg
- Cadmio: 0,050 mg/kg
- Mercurio: 0,010 mg/kg
- Plomo: 0,030 mg/kg

3. De aquellos proveedores, donde se tengan resultados conformes, identificar al proveedor y
agregarlo a la lista de proveedores calificados para la linea de produccion.

4. Con ayuda de un dispositivo de ubicacion, identificar las coordenadas de ubicacion de los
campos calificados.

5. Los proveedores que estén aprobados, deberan ser registrados en una lista de control interna
para que sea difundida a las areas de la organizacion que estén involucradas en la

produccion y control. Formato propuesto se detalla en el anexo 9.

-Del seguimiento y capacitacion

6. Cada cuatro meses, el personal del area de promocién agricola de la organizacion, realizara
una visita a los campos de cultivo y realizara asesorias técnicas en el manejo del cultivo de

maracuya. A la vez, volvera a evaluar al agricultor haciendo uso del formato propuesto en

el anexo 8, para verificar que ha mejorado y/o mantenido los hallazgos negativos y
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positivos respectivamente. La asesoria incluira entrega de una lista de productos quimicos

permitidos. Ver lista propuesta en anexo 10.

-De las operaciones en planta

7. La lista de proveedores calificados, debera estar disponible al personal de pesaje, ya que
constituye el primer filtro cuando ingresa la fruta a planta. El area de pesaje debera informar
a control de calidad sobre el ingreso del lote de fruta correspondiente a proveedor calificado
para el proceso de pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada.

8. Control de calidad, verificara la informacion emitida por pesaje (Ticket de lotes y
trazabilidad de unidad), con la lista de proveedores calificados de que maneja el personal.

9. Personal realizara el control de calidad de la materia prima, considerando requisitos como
brix, pH, acidez, rendimiento.

10. Una vez teniendo la conformidad del &rea de control de calidad en cuanto a los resultados
obtenidos en la verificacion de la calidad de la materia prima, esta podra ser utilizada para

la fabricacion de la pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada.

PPR N° 10 - Medidas para la prevencion de la contaminacion cruzada.

La organizacién ya cuenta con un programa de prevencion de la contaminacion cruzada.
Sin embargo el alcance no incluye el proceso de pulpa de maracuya con semilla no pasteurizada
congelada; en cuanto a color de bines y jabas empleados para la fruta, politica de colores de
utensilios de limpieza para las areas de sanitizacidn, extraccion de pulpa; asi como condiciones
que debe reunir el personal previo al ingreso al area de corte y extraccion de la pulpa de

maracuya; por lo que se propone lo siguiente:

-Del color de bines y jabas para la fruta:
Durante el proceso se manejan bines y jabas se propone establecer por escrito y estar
disponibles al personal de la siguiente forma:
e Bines cremas: destinados al almacenamiento de la fruta previa sanitizacion.
e Color rojas: Destinadas para el manejo de los residuos

e Colorazules; destinadas para el traslado y almacenamiento de fruta ya sanitizada
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-De los utensilios de limpieza

Se propone estandarizar su uso a la siguiente manera:

e Utensilios de limpieza rojos: Para el area de recepcion de fruta
e Utensilios de color verde: Para el area de sanitizacion.
e Utensilios de color blanco: Para el area de corte, extraccion y llenado de la pulpa

de maracuya

-De las condiciones del personal

Todo personal que haga ingreso al area de corte y extraccion de la pulpa debe seguir lo

siguiente:

e Usar una cofia para evitar caida de cabellos

e Lavarse y desinfectarse las manos

e Usar guardapolvo limpio y de color blanco.

e Colocarse mandil plastico sobre el guardapolvo
e Usar mascarilla descartable.

e Usar guantes de nitrilo para manipular el alimento.
PPR N° 11 - Limpieza y desinfeccion del establecimiento
La organizacion cuenta con un procedimiento de limpieza de equipos. Sin embargo no se
detalla la metodologia de limpieza de los equipos empleados para la fabricacion de pulpa de

maracuya con semillas; por lo que se propone estandarizar el procedimiento con la descripcion

detallada en el anexo 11.
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PPR N° 12 - Control de plagas.

La organizacion cuenta ya con un procedimiento y programa integral de control de plagas.
Las plagas objetivo son los roedores, insectos y aves. Como parte del control cuenta con un
perimetro externo cercado con cajas cebaderas; un perimetro interno con trampas pegantes y
jaulas mecanicas; asi mismo como rastreras en puertas de acceso para prevenir ingreso de

insectos.

Internamente en planta se cuenta con cortinas de flecos, para prevenir ingreso de insectos

voladores asi como con trampas de luz para la atraccion y captura de los mismos.
PPR N° 13 - Higiene del personal e instalaciones de los empleados.

La organizacion ya ha establecido y documentado los requerimientos de higiene y
comportamiento del personal, proporcionales a los peligros que representan para las areas de
procesamiento o al mismo producto.

PPR N° 14 - Reprocesamiento de un producto.

La organizacién ha determinado que no ingresaran reprocesos en la linea de produccion de
pulpa de maracuya con semillas. Los remanentes de jugo que se pierden en la produccion, son
almacenados y direccionados a otra linea de produccidn.

PPR N° 15 - Retiro de productos.

La organizacién ya cuenta con un procedimiento escrito, para manejar el retiro de

productos en caso amerite. En el procedimiento también incluye pasos para realizar simulacros

de identificacion, ubicacion y retiro de producto, manteniéndose entrenados ante posibles

eventos.
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PPR N° 16 - Requerimientos de los almacenes.

La organizacion ya cuenta con un procedimiento para manejar el almacenamiento de los
materiales y productos, manteniendo espacios limpios, secos, libres de humedad, protegidos del
polvo, condensacidn, humo, olores y otras fuentes de contaminacion.

PPR N° 17 - Informacion sobre el producto y advertencia al consumidor.

La organizacion cumple este pre requisitos a traves del etiquetado del producto.

PPR N° 18 - Defensa alimentaria, bioterrorismo y sabotaje.
La organizacién cuenta con un plan de Food defense implementado, para cumplir con este

pre requisito.

3.2.2. Implementacion del sistema HACCP

La implementacion del sistema HACCP en la organizacion, combina a un equipo de
trabajo, informacion técnica y cada uno de los pasos involucrados en el proceso, para evaluar y

monitorear el flujo del producto a través de todo el proceso.

Pasos preliminares para la implantacién del sistema HACCP

1. Formacion del equipo HACCP:

La organizacion ya cuenta con equipo de seguridad alimentaria, en el que sus funciones,

deberan tener alcance al producto pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada.

Miembro 1. Jefe de Operaciones
Miembro 2. Sub jefe de produccion
Miembro 3. Sub jefe de control de calidad
Miembro 4. Sub jefe de mantenimiento.
Miembro 5. Analista de microbiologia.

Miembro 6. Supervisor de maquinas.
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-Funciones del lider

e Dirigir el equipo de seguridad alimentaria/HACCP y planifica el trabajo de las actividades
relacionadas al sistema de gestion.

e Asegurar que se establece, implementa, mantiene y actualiza el sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos.

e Convocar las reuniones del equipo de seguridad alimentaria/HACCP.

e Mantiene la formacion y educacién del equipo de seguridad alimentaria/HACCP.

e Informar a la alta direccion de la organizacién sobre la eficacia y adecuacion del sistema
de gestién de la inocuidad de los alimentos.

e Delegar sus funciones de lider a un miembro del equipo de seguridad alimentaria/HACCP

durante su ausencia.

- Funciones de los miembros del equipo

e Mantener la comunicacién interna participando en las reuniones del Equipo de Seguridad
Alimentaria/HACCP.

e Participar en las actividades de la implementacién del Sistema de Seguridad alimentaria.

e Participar en las revisiones de los PPR, PCC, especificaciones y otros.

e Actividades de verificacion del Sistema (diagramas de flujo, planes verificatorios de PPR
y PCC, analisis de los resultados individuales de verificacion)

e Participar de apoyo de auditoria externas.

e Participar en los ejercicios de trazabilidad y recall.

e Llevar a cabo el anélisis de causas y toma de acciones correctivas frente a productos
potencialmente no inocuos, productos defectuosos.

2. Descripcién de los productos.
A. Pulpa de Maracuya con semillas no pasteurizada congelada
Para la descripcion del producto, se presenta lo descrito en la tabla 10, cuyo detalle esta en

funcion a los requisitos de cliente segun la organizacion.
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B. Material de empaque: Tachos plasticos

La descripcion del material de empaque se presenta en la tabla 11. Esta descripcion se ha

realizado considerando la informacion transmitida por el proveedor a la organizacion.

Tabla N° 10. Descripcion del producto pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada
congelada

ORIGEN Vegetal

Nombre de la fruta: Maracuya Aditivos: Ninguno
COMPOSICION

Coadyuvantes de

Variedad: Passiflora edulis var flavicarpa D
proceso: Ninguno

Pulpa de maracuya con semillas, no pasteurizada| Temporada de fruta
congelada, obtenida a partir de frutos frescos,

METODO DE . o >
seleccionados, sanitizados, cortados, extraidos,
PRODUCCION ..
empacado de la pulpay almacenados a temperatura| Enero a Diciembre
de congelacion de -18°C.
. LIMITES DE ACCION
CARACTERISTICAS PARAMETROS
Inferior Superior
—
Grados brix ( % solidos 12.0 % 15.0 %
solubles)
Acidez (% as citric
FISICO-QUIMICAS |acid) 3,00 % 6,00 %
pH 2,50 3,30
Ratio (Brix/Acidez) 2,00 5,00
Color Amarillo - amarillo anaranjado
Olor Frutal fuerte aromatico, buena sensacion,
ORGANOLEPTICAS homogéneo
Sabor Frutal fuerte aromatico a fruta fresca
Apariencia Libre de materiales extrafios
Aerobios mesofilos < 15000 ufc/g
totales
Levaduras < 10000 ufc/g
MICROBIOLOGICAS
Mohos < 10000 ufc/g
Coliformes totales <10 ufe/ml
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Escherichia coli Ausencia/ 259

Staphylococcus aureus Ausencia/ 25 ¢
Salmonella sp. Ausencia/ 259
Materia de planta Libre de pedunculo o pgrte de ellos, piel, hojas y
foniculos
% Semillas negras 0-0,64%
% Semillas blancas 0-0,20%
FISICAS % Jugo filtrado Max 6 %
% pulpa Max 2%
Materias extrafias
(Piedras, metales, Ausencia
vidrios, etc)
*Tolerancias y exenciones para residuos
quimicos de plaguicidas en los alimentos, 40
Pesticidas CFR 180
*Regulacion (EC) No 839/2008, (EC) No
396/2005.
*Reglamento CE N° 1881/2006
QUIMICAS Metales pesados *AlJN Guidelines - Codigo de practicas para la
evaluacion de jugos de frutas y vegetales.
OMG Libre de GMO
Alérgenos Libre de alimentos alérgenos
PESO NETO TACHOS 18 kg
Etiqueta contiene informacion de cédigo de barra'y cumple con c6digo SGF-
IRMA CoL y Decreto Supremo 007-98-SA, Se requieren los siguientes
campos como minimo: Nombre de Producto, Nombre del Fabricante,
Direccion del Fabricante, Aditivos, Brix, Acidez, Pais de Origen,
ETIQUETADO Condiciones de Almacenamiento, Peso Neto, Informacion para la
Trazabilidad: Lote, N° de cilindro, Fecha de fabricacién, Fecha de
Vencimiento y en caso de ventas nacionales indicar el N° Registro Sanitario
del producto.
Tacho | METODO | Cncontenedores
METODO DE Empaque primario plastico DE esr'zadoy bajo
EMBALAJE pague p capacidad 5 | DISTRIBU y Jd
alones CION temperaturas de -
gatones. 18°C
VIDA UTIL 12 MESES

CONDICIONES DE

ALMACENAMIENTO

Temperatura de Almacenamiento: -18°C
Apilar méximo 2 parihuelas de alto (x 60 unds. c/u)
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REQUISITOS
LEGALES Y
REGLAMENTARIOS

Tolerancias y exenciones para residuos quimicos de plaguicidas en los
alimentos 40 CFR 180, OMS.

Regulacion (EC) No 839/2008, (EC) No 396/2005. Limites méximos de
residuos de plaguicidas en el interior o en la superficie de determinados
productos

Codex alimentarius - Residuos de los plaguicidas en los alimentos y
piensos.

Reglamento CE N° 1881/2006, Contenido maximo de determinados
contaminantes en los productos alimenticios

Norma General del Codex para Zumos (Jugos) y néctares de frutas
(CODEX STAN 247-2005)

A.1.J.N.: Code of practice for evaluation of fruit and vegetable juices

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA/HACCP EN ACORDE
CON:

*Decreto Supremo N°007-98-SA, N° 004-2014-SA, Vigilancia y Control
Sanitario De Alimentos y Bebidas.
*Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema HACCP en la fabricacion
de alimentos y bebidas, Resolucion Ministerial N°449-2006/Minsa.

* 21 CFR 110 Buenas Practicas en la Fabricacion, Empaque o
Almacenamiento de Productos Alimenticios Para Seres Humanos.
*21 CFR 120 Andlisis de Peligro y Sistemas de Punto Critico de Control.

*Principios Generales de Higiene de los alimentos CAC/RCP 1-1969, Rev
4 (2003)

“Criterios Microbiologicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los
Alimentos y Bebidas de Consumo Humano" RESOLUCION
MINISTERIAL N° 591-2008-/Minsa.

SGF/IRMA/Col: Cédigo de etiquetado para semielaborados.

Requerimientos FSSC 22000, 1SO 22000:2005, ISO 22002-1:2009

Fuente: Planta agroindustrial
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Tabla N° 11. Tabla de descripcién del material de empaque — Tachos plasticos

ORIGEN

Naturaleza quimica, calidad virgen o de recuperacion del material.

COMPOSICION

Balde pléstico con tapa de
polietileno de alta densidad grado
alimenticio y asa plastica. Anillo
especial EPDM mezcla
elastromérica de EPDM mondmero
Etileno - Propileno.

ADITIVOS: N/A
COADYUVANTES N/A
DE PROCESO:

METODO DE

PRODUCCION

El material plastico en forma de polvo se deposita en una tolva que
alimenta una cilindro de caldeo, mediante la rotacion de un husillo o
tornillo sin fin, se transporta el pléstico desde la salida de la tolva, hasta
la tuberia de inyeccion, por efecto de la friccion y del calor la resina se va
fundiendo hasta llegar al estado liquido, el husillo también tiene aparte
del movimiento de rotacion un movimiento axial para darle a la masa
liquida la presion necesaria para llenar el molde, actuando de ésta manera
como un émbolo. Una vez que el molde se ha llenado, el tornillo sin fin
sigue presionando la masa liquida dentro del molde y éste es refrigerado
por medio de aire o por agua a presion hasta que la pieza se solidifica.

CARACTERISTICAS PARAMETROS LIMITES DE ACCION
Peso Cuerpo: 960+ 10g
Altura 386 + 0,5 mm
Dlame_:tro Externo 304 + 0,5 mm
Superior
Balde de g'ame.”o Interno 288 + 0,5 mm
polietileno uperior
Dlametro Externo 261+ 0,5 mm
Inferior
FISICO QUIMICAS
Q Espesor de las 25+03mm
paredes
Espesor del Fondo 2,5+0,3mm
Diametro Exterior 6.9 +0,3mm
Anillo Diametro Interior 4,1+0,3mm
especial
EPDM Longitud de Corte 910 + 0,3 mm
Dureza 55+ 5 SHORE A
Color Blanco
ORGANOLEPTICAS - ~
Olor No imparte olores extrarios al

plastico
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MICROBIOLOGICAS
(Después de la
preparacion ylo
manipulacién previo a
Su Uso)

Aspecto Cill'ndri_co de superficie Iisg, sin
presencia de cuerpos extrafios
Aerobios mesofilos <100ufc/cm?
Escherichia coli Aus /cm?
Coliformes totales <1 ufc/cm?
Staphylococcus aureus Aus /cm?

FISICAS Libre de materias extrafias (vidrios, metales, etc.)
No debe contener:
a) Impurezas constituidas por plomo, antimonio, zinc, cobre, estafio,
cromo, hierro, mercurio, cadmio, arsénico, dafiinos para la salud en
QUIMICAS niveles superiores a los maximos permitidos segin norma vigente.
b) Mondmeros residuales de estireno, de cloruro de vinilo, de
acrinonitrilo, cantidades superiores a los limites maximos permitidos
seglin norma vigente.
Unidades de
) Los baldes son recepcionados 'Ifir;nsi% c;rte en
METODO DE en contenedores, provistos en METODO DE bueFrJlas y
EMBALAJE fundas plasticas de 11 unidades DISTRIBUCION dici
ara su proteccion condiciones a
P ' temperatura
ambiente.
Almacenamiento sobre pallets a
temperatura ambiente, libre de
humedad y polvo, protegidos del
CONDICIONES DE - ~
ALMACENAMIENTO sol y Iq, lluvia, con adecuada VIDA UTIL 2 afos
ventilacion y separados de
productos quimicos que puedan
afectar la integridad del envase.

PREPARACION Y/O
TRATAMIENTO
PREVIO A SU USO

De acuerdo al instructivo de uso y lavado de depdsitos de contenedores
plasticos y metalicos. Cddigo 50-C-1.

CRITERIOS DE
ACEPTACION O
RECHAZO DE
INOCUIDAD

*Intacto, superficie interna lisa, libre de asperezas, ni otros elementos que

puedan dafiar la funda interna.

*Limpios, libre de residuos quimicos, exentos de suciedad

*Certificado de calidad e inocuidad.
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*REGLAMENTO (CE) No 1935/2004 DEL PARLAMENTO EUROPEO
Y DEL CONSEJO, Materiales y objetos destinados a entrar en contacto
con alimentos.
*Directiva del Consejo 89/109/CEE, Reglas comunes para todos los
materiales que entran en contacto con productos alimenticios.
*Las condiciones para la fabricacion de los materiales y objetos en
contacto con productos alimenticios- Reglamento (CE) N° 2023/2006.
*Adicionalmente, los materiales y objetos “activos”, que modifican la
composicion o las caracteristicas organolépticas de los productos
alimenticios, deben cumplir el Reglamento (CE) N° 1333/2008.
*Resolucion  Ministerial N°591-2008/Minsa, Norma Sanitaria que
REQUISITOS establece los criterios microbioldgicos para alimentos y bebidas de
LEGALES Y consumo humano.
REGLAMENTARIOS |*NTP 399.163-1:2004. Envases y accesorios plasticos en contacto con
alimentos. Parte 1: Disposiciones generales Yy requisitos.
*NTP 399.163-3:2004, Envases y accesorios plasticos en contacto con
alimentos. Parte 3: Lista aprobada de polimeros y resinas.
*NTP 399.163-4:2004, ENVASES Y ACCESORIOS PLASTICOS EN
CONTACTO CON ALIMENTOS. Parte 4: Lista aprobada de aditivos
pueden ser adicionadas a los materiales plésticos, sus caracteristicas, sus
limites de migracion total y aspectos regulatorios.
*NTP 399.163-5:2006, Envases y accesorios plasticos en contacto con
alimentos. Parte 5: Colorantes y pigmentos para envases y accesorios
plésticos.
*FDA, 21 CFR 177.1520

Fuente: Planta agroindustrial

3. Determinacion del uso previsto del producto:

e Uso previsto: Producto destinado a la fabricacion de productos alimenticios. A ser
empleado en pastelerias, reposteria, gourmet.

e Uso no previsto: Todo lo no descrito en uso previsto.

4. Elaboracién del diagrama de flujo
La organizacion, ya cuenta con un diagrama de flujo de la produccién de pulpa de maracuya

con semilla no pasteurizada congelada. Sin embargo, en el diagnoéstico, se identifico, que la
etapa de lavado, se realiza después de la desinfeccion (figura 6); debiendo ser esta previa a la
desinfeccion, con el objetivo de desprender materia organica de la superficie del fruto y permitir
que el quimico de desinfeccion sea mas eficiente; por lo que se propone cambiar la secuencia
de las etapas en la linea de produccion (figura 7); asi como la adicion de la etapa de filtrado
después de la etapa de maquillaje; la misma que se ejecuta pero no esta detallada en el diagrama.
Asi mismo debe mantener en su linea una etapa de enjuague para reducir el riesgo de
contaminacion quimica del producto. Para prevenir que se vaya producto con material metalico

se propone el uso de un detector de metales al proceso (figura 10).
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4.1. Propuesta de cambio en la etapa de lavado y desinfeccion de fruta.

Figura 6. Flujo actual de Figura 7. Flujo propuesto:

desinfeccion y enjuague de fruta. Lavado,  desinfeccion 'y
enjuague.

Fuente: Planta agroindustrial Fuente: Autor

Leyenda Leyenda

1. Etapa de desinfeccién 1. Etapa de lavado

2. Etapa de lavado 2. Etapa de desinfeccion

3. Etapa de Enjuague

La adicion de la etapa de lavado previo a la desinfeccion de la fruta, s6lo obedece a la
instalacién de una hilera de 4 tubos de 1 pulgada de didmetro, equipada con 4 aspersores cada
hilera para ejecutar el lavado a presion de la fruta. En total serian 16 aspersores, que segun
reporte de medicion de consumo de agua de la empresa, representan 1,2 litros/minuto de
consumo de agua. Esta propuesta no requiere aumentar en el nimero de personas las cuales son
un total de 4 que son las que se considera actualmente. Para demostrar que la adicion de la
etapa de lavado de materia prima, no afecta significativamente en los tiempos actuales de

proceso ni en las distancias, se procedié a realizar un analisis de la operacion de sanitizacion de
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la fruta bajo el método actual y en la propuesta establecida, tomando como referencia los valores
recomendados por General Electric Company para determinar el nimero de ciclos

En la hoja de andlisis del método actual (a), se tiene la aplicacién de la herramienta para el
estudio de movimientos del operador del area de sanitizacion; actualmente este realiza
movimientos, equivalentes a un total de 11,1 metros. Todas las actividades le consumen un
tiempo total de 2,467 minutos. Adicional a ello, se ha tomado el tiempo de contacto de la
materia prima con el quimico sanitizante el cual es de 2 minutos; que le permite reducir en 1,9
log la microbiologia presente en la superficie del fruto en indicadores como Aerobios mesoéfilos

viables, mohos y levaduras; asi como de coliformes;

En la hoja de andlisis del método propuesto (b), se estudié las actividades del operador bajo
la propuesta de adicion de una etapa de lavado, en la cual se tiene que el operador, realizaria
movimientos equivalentes a un total de 11,1 metros. El tiempo de sus actividades aumentaria
de 2,467 minutos a 2,483 minutos; lo que no resulta significativo. Adicional a ello, se solicitd
realizar una prueba a nivel de laboratorio de microbiologia de la planta industrial; adicionandole
un lavado previo a la materia prima antes de pasarla por desinfeccion (1,66 min de contacto
sera el nuevo tiempo), obteniendo una reduccién promedio de 2,42 log en los indicadores

aerobios mesofilos viables, mohos y levaduras; asi como de coliformes.

4.2.Propuesta de cambio en camara de corte, extraccion y envasado

La propuesta de mejora a nivel de esta area, obedece a prevenir la contaminacion cruzada,
mejorar en el flujo l6gico del producto y prevenir ingreso de materiales extrafias al producto.
En la figura 5; se ha detallado la propuesta de flujo I6gico de materiales, materia prima y
producto con el objetivo de prevenir la contaminacion cruzada. Esto acompafia a invertir el
flujo del recorrido del producto dentro de la cAmara de proceso. En la figura 8; se detalla, la
distribucion actual de los equipos en la cdmara de proceso; cuyo recorrido del producto se lleva
tal cual se detalla en la figura 4. En esta distribucion no existe flujo I6gico de materiales; es asi
que se propone cambios a nivel de la infraestructura de la camara, para diferenciar los ingresos
de materia prima, material de empaque; asi como la salida de los residuos de la produccion. Asi
mismo la inclusion de las etapas de filtrado y deteccion de metales para prevenir el ingreso de
material extrafio al producto. Con esto, se puede asegurar que no exista contaminacion cruzada
de la materia prima con los residuos del proceso; asi como prevenir el ingreso de materiales

extrafos al producto. Figura 9.
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En la hoja de analisis del método actual (c); es decir antes de la propuesta se tiene que el
tiempo total empleado por la parte operativa de la cdmara de corte, extraccion y envasado de
pulpa es de 29,787 minutos y una distancia recorrida de 56,1 metros. Sin embargo en el analisis
realizado bajo la propuesta (d); se tiene una reduccion del tiempo empleado por la parte
operativa dentro de la cAmara de 29,787 minutos a 29,612 minutos; asi como una reduccion de
distancias recorrida por la parte operativa de 56,1 metros a 36,4 metros. Este analisis se ha
realizado para demostrar que la propuesta no afecta las condiciones actuales de produccion;

mas no por ser objetivo de la misma.

Aplicando el método Guerchet, se tiene que el area requerida para la propuesta de
distribucion de los equipos dentro de la camara de corte, extraccion y envasado de pulpa es
37,76 m2 frente al &rea actual de la cAmara que tiene un area de 46,57 m2. Tabla 12.

5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

El diagrama de flujo propuesto, debera ser verificado in situ por el equipo de seguridad
alimentaria/HACCP, en la linea de produccién; con el objetivo de verificar que se han
contemplado todas las etapas del proceso, asi como las entradas y salidas por etapa.

Posterior a la verificacion, debera quedar evidencia de la confirmacion del diagrama de
flujo de la linea de pulpa de Maracuya con semillas, la misma que debera ser soportada en una

minuta de reunién de equipo de seguridad. Ver anexo 3.

6. Identificacion y andlisis de peligros (Principio 1)

Teniendo como entradas para la identificacion y andlisis de peligros, el diagrama de flujo
de las etapas de produccién de pulpa de maracuya con semillas no pasteurizada congelada
propuesto y la descripcion de las etapas del proceso realizada en el diagndstico, se propone la
el analisis detallado en anexo 21, en la que se presentan los peligros que son necesarios eliminar

y/o reducir a niveles aceptables.

7. Determinacion de los puntos criticos de control (Principio 2)
Considerando los peligros significativos identificados en el punto nimero 6, y bajo el
seguimiento de preguntas, establecidos en el arbol de decisiones, tal cual figura 11. Se proponen

los siguientes puntos criticos de control, detallados en el anexo 22.
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a) Registro de andlisis bajo el método actual — Sin etapa de lavado

PROCESO DE PULPA DE MARACUYA CON SEMILLA NO PASTEURIZADA CONGELADA

UBICACION: Planta agroindustrial ACTIVIDAD METODO ACTUAL
ACTIVIDAD: [Etapa de sanitizacion OPERACION O 1617
TRASNPORTE — 0,183
FECHA: 24/09/2018 DEMORA D 0,000
OPERADOR: ANALISTA: INSPECCION D 0,000
1 Personal interno ALMACEN \ / 0,000
COMENTARIOS: Corresponde al método actual, Z jl
registrado en la produccion del lote 038 COMBINADA 0,667
TIEMPO (minutos) 2,467
DISTANCIA (metros) 11,1
SIMBOLOS
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD N |CANTIDAD T“.EMPO DISTANCIA
O — D l:l \ / [‘ (minutos) (metros)
Operador 1 prepara solucion sanitizante ? 1 1,000 0,0
Operador 1 hace prueba de bombeo de sanitizante * 1 0,500 0,0
Operador 1 abre valvula de agua para duchas de desinfeccion x\ 1 0,017 0,0
Operador 1 se dirige a tablero de control de lavadora & 1 0,067 0,5
Operador 1 enciende la lavadora f 1 0,017 0,0
Operador 1 se dirige a zona de duchas de desinfeccion N’\ 1 0,100 10,5
Operador 1 verifica concentracion de quimico >$0 1 0,667 0,0
/
Operador 1 se une a zona de despedunculado junto a 3 operadores /0é 1 0,017 0,1
Operador ejecuta el despedunculado de fruta dZ 4 0,083 0,0




b) Registro de andlisis bajo la propuesta — Con etapa de lavado

PROCESO DE PULPA DE MARACUYA CON SEMILLA NO PASTEURIZADA CONGELADA

UBICACION: Planta agroindustrial ACTIVIDAD METODO PROPUESTO
ACTIVIDAD: |Etapa sanitizacion de fruta OPERACION O 1,633
TRASNPORTE —> 0,183
FECHA: 10/04/2019 DEMORA D 0,000
OPERADOR: ANALISTA: INSPECCION |:| 0,000
1 Personal interno ALMACEN v 0,000
COMENTARIOS: Corresponde a la propuesta. Se ejecuta N
ingresando materia prima, para verificar actividades. COMBINADA [.A 0,667
TIEMPO (minutos) 2,483
DISTANCIA (metros) 11,1
SIMBOLOS
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD O D l:’ [.1 CANTIDAD T“.EMPO DISTANCIA
) (minutos) (metros)
Operador 1 prepara solucion sanitizante ? 1 1,000 0,0
Operador 1 hace prueba de bombeo de sanitizante ¥ 1 0,500 0,0
Operador 1 abre valvula de agua para duchas de desinfeccion * 1 0,017 0,0
Operador 1 abre valvula de agua para duchas de desinfeccion 1 0,017 0,0
Operador 1 se dirige a tablero de control de lavadora 1 0,067 0,5
Operador 1 enciende la lavadora < 1 0,017 0,0
Operador 1 se dirige a zona de duchas de desinfeccion — | 1 0,100 9,3
Operador 1 verifica concentracion de quimico j 1 0,667 0,0
———
Operador 1 se une a zona de despedunculado junto a 3 operadores 1 0,017 1,3
Operador ejecuta el despedunculado de fruta 4 0,083 0,0
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c) Registro de andlisis bajo el método actual — Camara de corte, extraccion y

envasado.
PROCESO DE PULPA DE MARACUYA CON SEMILLA NO PASTEURIZADA CONGELADA
UBICACION: Plasta agrossdustrial ACTIVIDAD METODO ACTUAL
PROCESQ  |Corteestraccion y eavasado de pulpa de |(OPERACION @] 2 10842
[resenrd TRASNPORTE = 16 2395
FECHA: pminiamd DEMORA D 2 15,000
ANALISTA: tm_"s—r:cuos O 0 0,000
Pursosal intarse ALMACEN \v4 1 0,050
:o:x:h:rmo::cw ",":‘,_'r"":" e (COMBINADA a ! 1,500
lote 035 TIEMPO (mbsutos) 29,787
IDISTANCIA (metros) 56.1
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD O = snE;noDm D L'A.\'"D-\J m IDB(::'.:’C)IA
Operador 1 recopciona la fruta es cimara de extraccion 0,033
Operador | traslada la frwta recibida hacia ol drea de corte 0,750 3
Operador 1 alm, temporalments la jaba de fruta hasts su lagroso a corte P 0,050
Operador 1 se dirige a mesa de corte. ; T 0.050 L5
Operador 1 realiza el cortado 0,017
Operador 2 Extrav s pulps 8\\\ 0,050
Operador 2 Liena el cornid P 6,000
Operador 2 Beva el cernidor lleno 2 rona de baldes de alimentacion 7/0‘{ 0,083 25
Operador 2 vierte o prod wn ol bislde do prod e acsbn hasta Benarke 6,000
Operador 2, regresa 3 pulpa > 0,083 25
Operador 3 Agita ¢l babe de producto en trausicion 017
Operador 3 Se dirige con of halde prodecto wu transicios 3 I3 zarands 0,050 pE ]
Operador 3 Adiciena a 1s 2aranda of baldo de polps 0,083
Operador 3 Zarandea la pulpa 0,667
Operador 3 se dirige 3 ona de baldey de alimentacion 0.050 25
Oparador 4 recolocts la palpa on carnid # 1,000
Operador 4 Adiciona contenido de pulpa de cermidor a balde de transicion { 0,083
4 Se dirige a recolectar en cermidor 3 de ba zaranda k 0,017 04
Operador £ recibe ol prodecto en los baldes hasta Beaark 9,000
Operador 5 se dirige al area de maguillaje 0,039 L9
Operador 5 Bena ¢ cernidor para realizar ol maquillaje P, 0,100
Operadar £ realiza ol maquillaje en cornsdor 0,500
Operador 5 se dirige a 20ma de recepeion de pelpa a partir do d 0,039 19
Operador 6 prepara balde para Bemar producto 0,017
Operador 6 1o dirige 2 la hal; 0,050 0s
Operador 6 tara la bal 0,017
6 se dirige zona de ) 0.067 25
Operador § agits products maguilisde & no2s
Operador 6 se dirige al drea do pesad A 0.100 25
Operador 6 flena ¢l tacho y pesa o 1,500
Operador 6 e dirige 3 rona de tapay }(-"‘"" 0,050 05
Opeorador 6 Prepara tapas para ¢l p 0017
Operador 6 se dirige a Ia balanza > 0,050 05
Operador 6 taps el tachn ¢ 0,083
Operador 6 prepara otige # 0,083
Operador 6 coloca etigueta al tacho § 0,017
Operador 6 acondiciona tacko de prodecto final 0017
Oporador 6 1o dirige hasta poerta do accoso de p 1 0,167 £9
Operador 7 apila tacho do producto final 0.017
Operador 7 se dirige 3 camara de almacesamients 0,750 o
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d) Registro bajo propuesta - CAmara de corte, extraccion y envasado

PROCESO DE PULPA DE MARACUYA CON SEMILLA NO PASTEURIZADA CONGELADA

UBICACION: Planta agroindustrial ACTIVIDAD METODO ACTUAL
ROCESO ‘Wymmu*a OPERACION 2;; ad 10883
TRASNPORTE x 1979
FECHA: M [DEMORA D 2 15,000
ANALISTA: INSPECCION O d 0,000
Personal interss ALMACEN Y 1 0,050
?ﬁ:ﬁm:mlhmmrd COMBINADA a & 1,750
""", lelborade (products damtbde TIEMPO (miutos) 20,612
[DISTANCIA (metros) 36,4
DESCHIPCION DE LA ACTIVIDAD I E ey Ferad e
Operadur | recepcions la fruta en cimara de extraccinon o 1 L)
Operador | trastads la fruta recibéda hacha el drea de corte - 075 3
Operador 1 st p 1a Jaba de fruta hirsta su ingresé & corte 0,050
Operador | ve dirige & mess de corte, 0.050 15
Operador | realiza el cortadn 0017
‘Operadar 2 extras pulps 8\.\\ 1 0,050
Operadar 2 Lluns ol cornish B 6,000
Operador 2 lleva el cersidor leno 2 rona de baldes de alimentacion ';( 0063 23
Operadar 2 vierte el producte en el balde de producto en transickn basta llenarke 8,000
Oporador 2, rogress 4 extraor palps } 0,683 25
Oporador 3 agits ol hakde de productn en ramiciva . o017
r 3 se com ef balde en transiclon a la raranda o050 pX.]
Operadar 3 adiciona a I zarsnda ol baide de pulpa 0083
Operador 3 Zarsndes de 4 polps 0,567
Operadar 3 se dirige 3 7093 de haldes de alimeatacion 0080 33
Operador 4 recolects 1 pulpa en cersidor ?( 1 2,000
Operador 4 adici 6 pedpa do curnidor  balde de i 0.083
Operadnr 4 ve dicige 3 pulps en cersiber s partic de la arssds A 0017 04
Operador § recthe ef producto en Jos baldes dasta llenarks ! 9,000
Op S s dirigo al dres de magalaje 0,039 19
Operadu 5 llens ol corsidor para ruslisar o saquillaje f( 0.100
Operador & realiza of maguillaje en cernidor K .20
S se dirige a 10ma de rec de a de maranda 0039 1.9
Oparador 6 propars balde pars Nesar prodecte (desinl 1 0.017
Operador 6 ve dirige 2 b balanea } 0050 05
Operadur 6 coloca filtre sobre balde ‘f 0017
Operadar 6 fars la balaazs 0017
Opuradur 7 ve ditige » joma do maguillaje 1 6067 L5
Operador 7 se dirige al detector de metales & 0.000 15
Operadur 7 adicions el products al detector de metales y ] 0,167
Oparador 7 ve dirige i iros de muguiiado Ci 0067 1.3
Operador 6 liens ol tacks y pesa L 1500
0 se 2 2oma de f/ o.0% LX)
Operadar 6 prepacs tagas para ol p 0017
Opuesdor 6 vo diige » balsnsa I 0.050 0.5
Operadnr o sostrene e inspeccions diero = o83
Operador 6 tapa of tacke F= ass3
Oporadar 6 propars iy 0.083
Operador 6 coloca etigeeta sl tacho 0017
Operadar 6 Acondiclons tacho de producto flual 0.017
Operadar 6 llova & I puorta 8o salida do prods 0.100 07
Opersdur R spila tacho de products aal « ! 0817
8se 3 camara de almacenamiento [AN] 1
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Tabla N° 12. Calculo de area requerida para distribucion de equipos — Método Guerchet

Ss

Sg

Elementos N L a h (Lxa) (SsxN) Se m? ST m?
estaticos (m) | (m) | (m) m2 m2 {(Ss+Sg)*K} | {n*(Ss+Sg+Se)}
Mesa de corte y 1 2,00(0,53| 0,85 | 1,060 | 2,120 3,422 6,60
extraccion
Zaranda 1 1,10 (1,10| 1,00 | 1,210 1,210 2,604 5,02
Mesa de maquillaje 1 2,00/0,86| 0,94 | 1,720 1,720 3,702 7,14
Balanza 1 0,50(0,38| 0,10 | 0,190 0,190 0,409 0,79
Parihuela 1 1,20 (1,00| 0,20 | 1,200 3,600 5,166 9,97
Armario 1 1,10(0,40| 2,00 | 0,440 0,440 0,947 1,83
Soporte de balanza 1 0,55(0,38| 0,20 | 0,209 0,418 0,675 1,30
Soporte de tachos 1 1,00 (0,50| 0,20 | 0,500 1,500 2,152 4,15
Detector de metales 1 0,55{0,42| 1,20 | 0,231 0,231 0,497 0,96
hee 0,743 37,76
L . L a h Ss *
Elementos moviles n Ss*x n
(m) | (m) | (m) m2
Operarios 12 1,6 0,5 6,00
hem 1,6 6,00
Calculo del coeficiente de evolucion.
k= EM
2hgEg
k L6 1,07
©2x0,743
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Figura 6. Distribucion actual de los equipos en la cAmara de corte, extraccion y envasado
proceso de pulpa de maracuyéa con semillas, no pasteurizada congelada.
Fuente: Elaboracion propia

Figura 7. Propuesta de mejora de la distribucion de los equipos en la camara de corte,
extraccion y envasado proceso de pulpa de maracuya con semillas, no pasteurizada
congelada.
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8. Diagrama de bloques propuesto para la linea de Pulpa de Maracuya con
semillas no pasteurizada congelada
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Fuente: Autor
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NO >
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Figura 9. Arbol de decisiones para definir los puntos criticos de control
Fuente: Norma Chilena 2861, [23]

8. Establecimiento de los limites criticos (Principio 3)

A cada punto critico identificado, le corresponde un limite critico; el mismo que ha
sido fijado en funcion a la recomendacion de concentracién minima de sanitizante de
acido peracético recomendada por la FDA; la misma que recomienda los siguientes
valores: 40 — 80 ppm. Asi mismo en el PCC identificado en la etapa de deteccion de
metales, estara en funcion a la sensibilidad del equipo. Los limites criticos propuestos,

se encuentran en el anexo 20.
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9. Establecimiento del sistema de monitoreo para los PCC (Principio 4)

Para el monitoreo de los PCC identificados, se propone el esquema establecido en la
tabla 14; en la que se detalla ;Qué se monitorea?, ;Como se monitorea?, ¢frecuencia
de monitoreo?, ;Quién monitorea?; asi como la correccién a tomar.

10. Establecimiento de correcciones y acciones correctivas (Principio 5)

Frente a posibles desviaciones a nivel de PCC, se proponen correcciones para asegurar
que el PCC vuelve a estar bajo control. Asi mismo se incluyen acciones de identificacion de
producto y convocatoria de reuniones por el equipo de seguridad alimentaria/HACCP para

toma de acciones correctivas. Anexo 20.

11. Verificacion del sistema HACCP (Principio 6)

Para la verificacion del sistema HACCP se propone lo siguiente:
= Revisioén de los registros por los Sub Jefes de departamento.
= Anadlisis microbiolégicos del producto, agua, superficies en contacto con el
alimento.
= Auditorias internas.
= Revisién de acciones correctivas y preventivas.
=  Calibracion de equipos.
= Auditorias externas.

= Validacion.

12. Documentacion y registro (Principio 7)

En funcion a la normativa de aplicacion se documentaré lo siguiente:
= El andlisis de peligros
= Ladeterminacion de los PCC

= Determinacion de los limites criticos.

Se mantendran registros de:
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= Las actividades de monitoreo de los PCC
= Las desviaciones y acciones correctivas correspondientes
=  Los procedimientos de verificacion aplicados

= Los cambios que se realicen al plan HACCP.

13. Mejora del sistema

Se propone que el sistema HACCP sea actualizado y mantenido constantemente por el equipo

de seguridad alimentaria/HACCP de acuerdo a las actividades que forman parte del sistema.

a) Los siguientes cambios en el sistema amerita una convocatoria para que el equipo
HACCP se redna.

= Cambios en la formulacion del producto.

= Cambios en el layout de la planta.

= Cambios de equipos.

= Cambios en el sistema de almacenamiento.

= Cambios en el empaque del producto.

= Cambios en la reglamentacion alimentaria nacional e internacional.

= Registros de sistema que presente desviaciones muy a menudo.

= Cambios de quimicos usados en los programas de limpieza y sanitizacion

= Cambios en los procedimientos establecidos en los Programas de limpieza y
sanitizacion.

= Quejas de clientes.

= Resultados adversos de auditorias internas/externas.

=  Resultados adversos de las validaciones.

b) Lider del equipo: Convoca a reunidn al equipo HACCP si se evidencia una necesidad de
realizar cambios en el sistema adjuntando la informacion necesaria, registros internos, y/o
informacion cientifica - técnica externa.

¢) Lasreuniones son convocadas quincenalmente, y si fuera necesario antes de la frecuencia

establecida debido a cambios mencionados anteriormente. Se comunicaré los temas a
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tratarse, fecha, lugar y hora de la reunion (registradas en las respectivas actas, indicando
los miembros asistentes).

d) De ser necesario el gerente general asiste a las reuniones convocadas por el equipo.

e) El equipo de seguridad alimentaria/HACCP analiza la informacion, se delegan las
responsabilidades.

f) Lider del equipo: Comunica al gerente general de las actividades, y resoluciones que se
tomaron durante alguna reunion que él no pudiese haber asistido. Dicha comunicacién
puede ser a través de e-mail, reuniones de personal, o envios de las respectivas actas.

g) En caso de Validaciones

v’ Lider del equipo:
= Convoca a reunion para dar a conocer la necesidad de verificar todos los elementos del
sistema HACCP, a través de la validacion de cada uno de ellos.
» Indica las actividades de validacion, plazo y el equipo validador. Comunica los
resultados de la validacién y el estado en que se encuentra el sistema HACCP.
= Convoca a reunion para conocer los avances de la actualizacion del sistema.
v" Representante del sistema:
= Apoyo al lider HACCP, respecto a soportes de las regulaciones, normativas.
v" Miembro del equipo / Gerente General: Disponible como miembro del equipo
validador.
= Forma parte del estudio y actividades para los analisis de seguimiento, mejoras y
actualizacion del sistema HACCP.

h) En caso de cambios de la politica:

v' Gerente General
= Elaboray aprueba la politica de calidad.
= Reestructura cuando los objetivos de la empresa sean otros adicionados.

14. Recursos
La organizacion cuenta con un programa de entrenamiento de personal en temas
relacionados a procedimientos operativos que impactan en la calidad del producto. Asi
mismo la alta direccidn cada afio firma un presupuesto anual para fines de mantenimiento
y mejora del sistema. Esto incluye capacitaciones externas y estudios de mejora en

procesos.
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15. Clientes
La organizacion cuenta con una cartera de clientes potenciales cuyos acuerdos
comerciales se manejan a través de contratos que incluye clausulas de mutuo interés. Esto se

soporta en la especificacion de producto.

3.3. Andlisis Costo Beneficio

En funcion de la informacidon del area comercial, la proyeccion de ventas de la pulpa de
Maracuyéa con semillas es de 3 contenedores por mes. Cada contenedor de producto tiene una
capacidad méaxima de 1 390 tachos de 18 kg cada uno; siendo un neto total de 25 020 kg por
contenedor. Sin embargo, esto no se puede cumplir debido a la situacion actual de la

organizacion relacionada al producto no conforme por los motivos ya explicados.

3.3.1. Beneficio de la propuesta

Al disefiar el sistema de aseguramiento de la calidad, para la obtencién de producto
conforme y en funcion a la proyeccion de venta, la organizacion puede retomar la produccion
del producto con la garantia de calidad e inocuidad planteada y asi vender las 4 170 unidades
proyectadas por mes y que son equivalentes a 75 060 kg, lo que le estaria representando un
ingreso mensual por ventas de S/ 649 310,70 soles. Al afio la organizacion tendria un ingreso
de S/. 7791 728,40 soles. Tabla 13.
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Tabla N° 13. Proyeccion e ingresos de ventas de la pulpa de Maracuya son semillas

Precio de venta
Ventas Ventas Ingreso por
Mes (unidades) | (kilogramos) por tacho ventas
(Icoterm CFR)
1 4170 75 060 S. 155,71 | S/. 649 310,70
2 4170 75 060 S/. 155,71 | S/. 649 310,70
3 4170 75 060 S. 155,71 | S/. 649 310,70
4 4170 75 060 S/. 155,71 | S/. 649 310,70
5 4170 75 060 S/. 155,71 | S/. 649 310,70
6 4170 75 060 S. 155,71 | S/. 649 310,70
7 4170 75 060 S/. 155,71 | S/. 649 310,70
8 4170 75 060 S. 155,71 | S/. 649 310,70
9 4170 75 060 S/. 155,71 | S/. 649 310,70
10 4170 75 060 S. 155,71 | S/. 649 310,70
11 4170 75 060 S. 155,71 | S/. 649 310,70
12 4170 75 060 S/. 155,71 | S/. 649 310,70
Total 50 040 900 720 S/. 7791 728,40

Fuente: Planta agroindustrial

3.3.2. Inversion en la propuesta

Dentro de la inversion monetaria de la presente propuesta se detalla a continuacioén la

valorizacion en soles:

a. Maquinariay equipos

En la tabla 14 se muestra la inversion monetaria en maquinarias y equipos requeridos,
cuyos montos, han sido obtenidos a través de cotizaciones y base datos de costos del area de

mantenimiento y proyectos de la planta industrial.

-Detector de metales:

Es un equipo de acero inoxidable, apto para entrar en contacto con los alimentos. Este
equipo esta disefiado para detectar particulas de metal en linea al paso del producto por un
tuberia de 2 pulgadas comprendidas entre:

- Ferrosasdelal5mm,
- Noferrosasde 1,5a2mmy

- Deacerode25a3mm
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Cuenta con una valvula de rechazo que permitird evacuar el producto que presente
material extrafio (metales). La cotizacidn y ficha técnica del equipo se encuentran en el anexo

12 y 13 respectivamente.

-Baldes de acero inoxidable

Son baldes de acero inoxidable aptos para entrar en contacto con alimentos. Estos baldes
cuentan con un asa del mismo material y la capacidad total estos es de 5 galones. Ver

cotizacion en anexo 18.

-Bandejas de acero inoxidable

Son bandejas de acero inoxidable aptas para entrar en contacto con alimentos. Estas

bandejas tienen son de las siguientes medidas 40 x 25 x 7 cm. Ver cotizacidn en anexo 18

-Jarra de acero inoxidable
Son jarras de acero inoxidable aptas para entrar en contacto con alimentos. Estas jarras
tienen una capacidad de 2 litros. Ver cotizacion en anexo 18

- Cucharas de acero inoxidable
Son cucharas de material de acero inoxidable, aptas para entrar en contacto con alimentos;

tiene una longitud de 16 cm y presentan una codificacion realizada en el mango de la misma.

-Duchas de lavado de fruta
Constituyen aspersores de 1/8 " de material de acero inoxidable, disefiadas para trabajar

con una presion de 2 bar.
-Manometro de presion

Instrumento de medicion con caratula de vidrio con un diametro de 10 cm. La presén

méaxima con la que se puede medir es de 60 psi.
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Tabla N° 14. Maquinaria y equipos

Equipo Cantidad Precio Total
Detector de metales 01 S/. 65560,00 |S/. 65 560
Baldes de acero inoxidable 15 S/, 33,8983 | S. 508,47
Bandejas de acero inoxidable 10 Sl 27,9661 | S/. 279,66
Jarra de acero inoxidable 02 S/, 355932 | S/ 71,19
Cucharas de acero inoxidable
codificadas 16 S/. 25,00 | S/. 400
Duchas de lavado de fruta 01 SI. 229460 | S/. 2 294
Manometro de presién 60 psi 01 S/. 211,92 | S/. 211,92
Total 69 325,84
b. Servicios

En latabla 15, se tiene la inversién monetaria de los ensayos de pack de 4 metales pesados
(Cd, Pb, As, Hg) que formaran parte de la calificacién de proveedores de materia prima. Esta
informacion ha sido obtenida a través de una cotizacion con un laboratorio acreditado y

calificado por la planta agroindustrial.

Tabla N° 15. Ensayos de metales pesados

Ensayos de laboratorio Cantidad Precio Total
Pack de 4 metales pesado en suelo 35 Sl. 315,00 S/ 11025
Pack de 4 metales pesado en agua 35 S/ 315,00 S/ 11025
Pack de 4 metales pesado en fruto 35 S/. 315,00 S/ 11025
Total S/. 33075
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c. Obras civiles

En la tabla 16, se detalla el valor monetario de la obra civil, por la modificacion de los

accesos de la camara de extraccion de pulpa, para prevencion de la contaminacion cruzada.

Tabla N° 16. Inversion de obra civil

ACTIVIDAD Cantidad Precio Total
Abertura de acceso y salida de camara 1 S/, 5200,00 S/, 5200
Total S/, 5200

3.3.3. Flujo de caja de la propuesta

En latabla 18, se muestra el flujo de caja de la propuesta, en el que se detallan los ingresos
por ventas (acorde proyeccion de la organizacion); asi como los costos de produccién y gastos

administrativos; durante un periodo de 12 meses.

3.3.4. Relacién beneficio-Costo

Para la determinacion del costo beneficio de la propuesta se ha utilizado una tasa del 12
%. Con esta tasa se ha calculado los valores actuales netos, tanto de ingresos como egresos y
en funcidn a ello, se ha obtenido la relacion beneficio-costo que es de 1,5078; valor que se
encuentra por encima de 1, lo que demuestra la viabilidad de la inversion frente al problema

planteado. Tabla 17.
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Tabla N° 17. Valor actual neto de ingresos y egresos

VAN Ingresos

VAN Egresos

MES INGRESOS | EGRESOS (129%) (129%)

0 S/107 600,84 S/107 600,84
1 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/.375531,70
2 S/649 310,70 | S/420 595,50 S/.579 741,70 S/. 375 531,70
3 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/.375531,70
4 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/.375531,70
5 S/649 310,70 | S/420 595,50 S/.579 741,70 S/. 375 531,70
6 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/. 375 531,70
7 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/.375 531,70
8 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/. 375 531,70
9 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/. 375 531,70
10 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/.375 531,70
11 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/.375 531,70
12 S/649 310,70 S/420 595,50 S/.579 741,70 S/. 375 531,70

Total S/. 6956 900,36| S/. 4613 981,20

Fuente: Autor

La relacion beneficio costo es obtenido con la siguiente formula:

_§/6956900,36

C S/4613981,20

= 1,5078

Con esto se tiene que por cada sol que la empresa invierta en la propuesta, ganara

S/ 0,5078 soles y el retorno lo puede obtener en 14,74 dias.
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Tabla N° 18. Flujo de caja

|  MESO MES1 | MES2 | MES 3 | MES4 | MESS MES 6
INGRESOS
1. Ingreso total S/649 310,70  S/649 310,70 S/649310,70|  S/649310,70| S/649310,70| S/649 310,70
Ventas S/649 310,70  S/649 310,70 S/649310,70|  S/649310,70| S/649 310,70| S/649 310,70
EGRESOS
2.Egresos total S/107 600,84 | S/420595,50 | S/42059550 | S/420 595,50 S/420 595,50 | S/42059550 | S/420 595,50
Costos de produccién S/380 095,50 |  S/380 095,50 S/380 095,50  S/380095,50| S/380 095,50 | S/380 095,50
Gastos Administrativos S/40 500,00 S/40 500,00 S/40 500,00 S/40 500,00 S/40500,00]  S/40 500,00
Utilidad operativa S/228 715,20  S/228 715,20 S/22871520|  S/22871520| S/228715,20| S/228 715,20
Depreciacion -5/2 500,00 -5/2 500,00 -5/2 500,00 -5/2 500,00 -5/2 500,00  -S/2 500,00
Utilidad antes de impuestos S/226 215,20 S/226 215,20 S/226 215,20 S/226 215,20  S/226 215,20 |  S/226 215,20
Impuesto a la renta (15%) -5/9 739,66 -S/9 739,66 -5/9 739,66 -5/9 739,66 -5/9739,66|  -S/9 739,66
Depreciacion S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00
Inversion -S/107 600,84
FCE -5/107 600,84 | S/218975,54|  S/218 975,54 S/218975,54|  S/218975,54| S/218975,54| S/218 975,54
| MES7 | MES8 | MES9 | MES10 | MES11 | MES12
INGRESOS
1. Ingreso total S/649 310,70 S/649310,70| S/649 310,70 S/649 310,70 S/649 310,70 S/649 310,70
Ventas S/649 310,70 S/649310,70|  S/649 310,70 S/649 310,70 S/649 310,70 S/649 310,70
EGRESOS

2.Egresos total S/420 595,50 | S/420595550 | S/42059550 | S/420 595,50 S/420 595,50 S/420 595,50

Costos de produccion S/380 095,50 S/380095,50| S/380 095,50 S/380 095,50 5/380 095,50 S/380 095,50

Gastos Administrativos S$/40500,00]  S/40500,00]  S/40 500,00 S/40 500,00 S/40 500,00 S/40 500,00

Utilidad operativa S/228 715,20  S/228 715,20 |  S/228 715,20 S/228 715,20 S/228 715,20 S/228 715,20

Depreciacion -S/2 500,00 -5/2 500,00 -5/2 500,00 -5/2 500,00 -S/2 500,00 -5/2 500,00

Utilidad antes de impuestos S/226 21520  S/226 215,20  S/226 215,20 S/226 215,20 S/226 215,20 S/226 215,20

Impuesto a la renta (15%) -5/9 739,66 -5/9 739,66 -5/9 739,66 -5/9 739,66 -5/9 739,66 -5/9 739,66

Depreciacion S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00

Inversion

FCE S/21897554| S/218975,54| S/218 975,54 S/218 975,54 S/218 975,54 S/218 975,54
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IV.  CONCLUSIONES

Al realizarse el diagnostico de la linea de Pulpa de Maracuya con semilla no
pasteurizada congelada de la planta agroindustrial, se determind que esta no se encuentra bajo
el alcance de la certificacion de seguridad alimentaria que tiene la organizacion; es asi que el
producto, no se elabora bajo los procedimientos de calidad y seguridad alimentaria que la
organizacion tiene implementados en sus sistema de gestion. Siendo asi que tuvieron reclamos
por presencia de materiales extrafios; asi como por presencia de contaminantes como metales
pesados; entre ellos resalta el cadmio como principal factor que deriva el producto hacia la
clasificacion de no conforme por incumplimiento de requisitos reglamentarios. Asi mismo del
total de la produccion de Pulpa de Maracuyé con semilla no pasteurizada congelada, sélo el 32
% es producto conforme; mientras que el 68% de la misma es producto no conforme. Esta
categoria de no conformidad al producto le fue otorgada por la presencia del contaminante metal
pesado Cadmio, cuyo pardmetro maximo permitido en alimentos de 0,05 mg/kg; lo que le ha

representado a la organizacion un valor monetario de S/ 114 666,70 soles

El sistema de aseguramiento de la calidad propuesto, permitira establecer
controles en los elementos que intervienen en el proceso: Proveedores de materia
prima, linea de produccion, control de calidad, personal operativo, infraestructuray en
el propio sistema gestion de la organizacion; permitiendo asi la mejora en el manejo
de las operaciones para la fabricacion de producto, conforme a la especificaciéon del
mismo; asi como a la reducciéon de la generacion de producto no conforme. El
porcentaje al cual se reduce no se precisa dado a que hay probabilidades de ocurrencia

de otro peligro significativo para la calidad del producto.

La propuesta de mejora tiene una inversién de S/107 600,84 soles, lo cual representa
una oportunidad para el reinicio de las operaciones de produccion de la Pulpa de maracuya con
semillas no pasteurizada congelada; ya que segun la proyeccion de ventas y en funcién a los
costos que representa la produccion, esta inversion puede recuperarse en el primer mes dentro
los 14,74 dias y que segun la relacion beneficio — costo por cada sol invertido, la organizacion

puede ganar S/ 0,5078 soles.

74



Recomendaciones

Direccionar el estudio hacia la determinacién de las variables que influyen en los altos niveles

de cadmio en la materia prima que superan lo permitido por normativa de referencia.
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VI. ANEXOS

Anexo 1. Lista de verificacion de ISO 22002:2005 y principios HACCP para la produccion de pulpa de Maracuya

con semilla

REQUISITOS

CUMPLE

NO
CUMPLE

OBSERVACIONES

CAC/RCP 1-1969

Formacion de un equipo HACCP

La organizacién cuenta con equipo de seguridad
alimentaria. Sin embargo la pulpa de Maracuya
con semillas no se halla dentro del alcance de sus
funciones.

Descripcion del producto

La organizacién no cuenta con descripcion
documentada del producto.

Determinacion del uso previsto del alimento

El uso previsto del producto se encuentra
detallado en la especificacion del producto

Elaboracion de un diagrama de flujo

La organizacién cuenta con un diagrama de flujo
que no se halla documentado y actualizado
acorde al flujo del proceso.

Verificacion in situ del diagrama de flujo

El diagrama de flujo de la produccion de la pulpa
de Maracuya con semillas, no ha sido verificado
in situ.
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CAC/RCP 1-1969

Realizar un andlisis de peligros a fin de determinar las medidas de
control

No se ha implementado

Determinar los puntos criticos de control (PCC)

No se ha implementado

Establecer los limites criticos

No se ha implementado

Establecer un sistema de vigilancia del control del PCC

No se ha implementado

Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esté controlado

No se ha implementado

Establecer procedimiento de control de comprobacion para
confirmar que el sistema HACCP funciona eficazmente

No se ha implementado

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y
su aplicacion.

No se ha implementado
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REQUISITOS

CUMPLE

NO
CUMPLE

OBSERVACIONES

Programas prerequisitos - ISO/TS 22002:2009

PPR# 04. Construccion y el disefio de edificios

Los edificios deberan ser disefiados, construidos y mantenidos de
acuerdo a la naturaleza de las operaciones de

procesamiento que se van a llevar a cabo, los peligros de seguridad
alimentaria asociados con dichas operaciones y las fuentes
potenciales de contaminacién provenientes de los alrededores de la
planta. Los edificios deben ser de construccion durable y que no
represente ningun peligro para el producto

PPR # 05 Disefio de las instalaciones y lugares de trabajo.

Se debera disefiar, construir y mantener planos internos para facilitar
buenas précticas de higiene y produccion.

Se debera disefiar un patron de movimiento de materiales, productos
y personas, Yy del disefio de los equipos, con la finalidad de proteger
a los productos de fuentes potenciales de contaminacion.

PPR# 06 Servicios publicos— ventilacion, agua, electricidad

El suministro y las rutas de distribucion de los servicios publicos
hacia y alrededor de las areas de procesamiento y almacenamiento
deberéan ser disefiados de tal forma que minimicen el riesgo de
contaminacion del producto. La calidad de dichos servicios publicos
debera ser monitoreado con la finalidad de reducir al minimo los
riesgos de contaminacién del producto.

No se ha implementado el procedimiento para el

proceso de pulpa de maracuya congelada
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PPR# 07 Eliminacion de desechos

Los sistemas deben estar en orden para garantizar que los desechos
de los materiales sean identificados, recolectados, retirados y
eliminados de tal forma que evite la contaminacion de los productos
0 las areas en las que éstos son procesados.

La organizacion cuenta con un procedimiento
pero el alcance no se encuentra para el proceso de
pulpa de maracuya con semillas.

PPR# 08 Idoneidad de los equipos, limpieza y mantenimiento
Los equipos que entran en contacto con los alimentos deben ser
disefiados y construidos de tal forma que faciliten su limpieza,
desinfeccion y mantenimiento. Las superficies de contacto no
deberan afectar —o afectarse — el producto final o el sistema de
limpieza.

Los equipos que entran en contacto con los alimentos deben estar
disefiados en base a materiales durables y resistentes a ser lavados
constantemente.

La organizacion cuenta con un procedimiento
pero el alcance no se encuentra para el proceso de
pulpa de maracuya con semillas.

PPR# 09 Gestidon de materiales comprados

La compra de los materiales que tienen un impacto en la seguridad
alimentaria debe ser controlada con la finalidad de garantizar que los
proveedores contratados puedan cumplir con los requerimientos
especificos. Se debe verificar la conformidad de los materiales que
ingresan con los requerimientos especificos de compra.

La organizacion cuenta con un procedimiento
pero el alcance no se encuentra para la compra de
fruta a proveedores calificados con destino al
proceso de pulpa de maracuya con semillas.

PPR # 10 Medidas para la prevencion de la contaminacion
cruzada

Los programas estan destinados a prevenir, controlar y detector la
contaminacion. Se debera incluir medidas para la prevencion de la
contaminacion fisica, alérgeno y microbiologica.

La organizacion cuenta con un procedimiento
pero el alcance no se encuentra para el proceso de
pulpa de maracuya con semillas.
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NO
REQUISITOS CUMPLE CUMPLE OBSERVACIONES

PPR # 11 Limpieza y desinfeccion

Los programas de limpieza y desinfeccion deben ser establecidos
con la finalidad de garantizar que los equipos de procesamiento de
alimentos y el ambiente sean mantenidos en condiciones
higiénicas. Los programas deberan ser monitoreados para
garantizar su continua idoneidad y efectividad.

Se cuenta con procedimiento, pero no encuentra
X descrita la metodologia de limpieza de equipos del
producto pulpa de maracuya con semillas

PPR # 12 Control de plagas
Se debe implementar procedimientos de inspeccion y monitoreo

de materiales de higiene y limpieza que ingresan para evitar la X

generacién de un entorno propicio para la actividad de las plagas.

PPR # 13 Higiene del personal e instalaciones de los

trabajadores

Se debe establecer y documentar los requerimientos de higiene y

comportamiento del personal, proporcionales a X

los peligros que representan para las areas de procesamiento o al

mismo producto. Se requiere que todo el

personal, visitantes y contratistas cumplan con los requerimientos

documentados.

PPR # 14 Reprocesos No se ha implementado el procedimiento para el
Los reprocesados deben ser almacenados, manipulados y X proceso de pulpa de maracuya congelada; ya que no
utilizados de tal forma que se conserve la calidad, trazabilidad y se realizan reprocesos para esta linea de produccion

cumplimiento de con las regulaciones
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REQUISITOS

CUMPLE

NO
CUMPLE

OBSERVACIONES

PPR # 15 Retiro de productos

Se debe poner en practica sistemas que garanticen que los
productos que no cumplen con los estandares o normas de
seguridad alimentaria sea identificados, ubicados y retirados de
todos los puntos necesarios de la cadena de suministro.

No se ha implementado el procedimiento para el
proceso de pulpa de maracuya congelada

PPR # 16 Almacenes

Los materiales y productos deben ser almacenados en espacios
limpios, secos, libres de humedad, protegidos del polvo, la
condensacion, humo, olores y otras fuentes de contaminacion.

PPR # 17 Informacién sobre el producto y advertencia al
consumidor

La informacion debera ser presentada de forma tal que permita a
los consumidores entender su importancia y

tomar decisiones acertadas.

La informacion puede ser dada en la misma etiqueta o por
diferentes medios, tales como las paginas web y anuncios

de la empresa, y podria incluir instrucciones de almacenamiento,
preparacion y servido aplicables al producto.

PPR # 18 Defensa, bio-vigilancia y bio-terrorismo alimentarios
Cada establecimiento debe evaluar los peligros relacionados a los
productos, como consecuencia de actos de sabotaje, vandalismo o
terrorismo y debe poner en practica medidas de proteccién
proporcionales a dichos actos.
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Anexo 2. Check list de verificacion de instalaciones

Resultado )
# Requisitos Comentarios/
ITEM 9 No No Observaciones
Cumple .
Cumple | Aplica

I. ACCESO DE ALMACENES DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

1.1. El acceso a los almacenes de materia prima e insumos
y éareas de desplazamiento dentro del establecimiento se
1 encuentra pavimentado y esta en buenas condiciones de X
mantenimiento y limpieza.

1.2. El almacén es de uso exclusivo y cuenta con
instalaciones de material no absorbente, de féacil
2 | higienizacion y resistentes a la accion de roedores; los X
mismos se encuentran en buen estado de mantenimiento y
limpieza.

1.3. Se identifica la fecha de ingreso al almacén y se rotan
los productos en base al principio PEPS. Las materias
primas e insumos utilizados satisfacen los requisitos de
3 calidad, con fecha de vencimiento y registo sanitario X
vigente. Solo se autoriza el uso de aditivos y coadyuvantes
de elaboracién permitidos por el Codex Alimentarius y la
lesgilacion vigente.

No se emplean aditivos para la fabricacion de
la pulpa

1.4. Las materias primas, insumos son estibados en tarimas,
anaqueles o estantes de material no absorbente, cuyo nivel
inferior estad a no menos de 0,20m del piso, a 0,60m del
4 |techo, y a 0,50m. O mas entre filas de rumas y paredes en X
adecuadas condiciones de mantenimiento, limpieza,
ventilacion e iluminacion.
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1.5. Las materias primas e insumos perecibles se
almacenan en camaras de refrigeracion o congelacion,
controlados con termémetros calibrados y se encuentran
protegidos contra el ingreso de posibles agentes
contaminantes, evitando la contaminacién cruzada y la
transferencia de olores indeseables.

Il. AREA DE PROCESO: ZONA SUCIA 'Y ZONA LIMPIA

2.1. La sala de proceso cuenta con un gabinete de
higienizacion de manos, jabon desinfectante y sistema de
secado de manos y el personal ingresa con calzado
exclusivo e higiénico.

2.2. La distribucion del ambiente permite el flujo de
operaciones, desplazamiento del personal, materias primas
y equipos rodantes; de manera separada del resto de
ambientes y no se comunica directamente con los servicios
higiénicos, para evitar la contaminacion cruzada.

2.3. Las uniones entre las paredes y el piso son a media
cafia, lo que facilita la limpieza de los ambientes y evita la
acumulacién de elementos extrafios.

2.4. Las paredes son de material impermeable, de superficie
lisa, sin grietas y estan recubiertas con pintura lavable de
color claro.

10

2.5. El techo construido y tiene acabado liso e impermeable
que facilita la limpieza, se encuentra libre de
condensaciones y mohos.

11

2.6. Las puertas son de material impermeable, de superficie
lisa sin grietas, con cierre hermético.

Se observan puertas de acceso a zona de
extraccion con falta de hermeticidad

12

2.7. Las ventanas y aberturas de comunicacion entre
ambientes son facil de limpiar y desinfectar.
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13

2.8. Equipos y utensilios son de material sanitario
facilmente desmontables y se encuentran en buen estado de
mantenimiento y limpieza.

Hay utensilios plasticas que se usan en e
proceso de extraccion de pulpa de maracuya
con semillas no pasteurizada congelada

14

2.9. La iluminacion es suficiente para las operaciones que
se realizan y las luminarias se encuentran debidamente
protegidas e higienizadas y en buen estado de
mantenimiento.

15

2.10. Las salas de proceso cuentan con ventilacion forzada
ylo extractores de aire, para impedir la acumulacién
humedad e impide el flujo del aire de la zona sucia a la zona
limpia.

16

2.11. Se observd durante la inspeccién la aplicacion de
Buenas Précticas de Manipulacién por parte del personal.

Se registra que falta estandarizar las BPM en
las operaciones del proceso de extraccion de la
pulpa de maracuya.

Material empleado para la identificacion de
baldes de semielaborados, se humedecen y
empiezan a colonizarse de mohos.
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I11. AREA DE PROCESO: ENVASADO

3.1. El almacenamiento temporal o de transito de los
envases y embalajes y del producto final cumplen con los

o requisitos descritos.
3.2. La sala de envasado cuenta con un gabinete de
higienizacion de manos, jabon desinfectante y/o gel
18 | desinfectante y sistema de secado de manos, y el personal
ingresa con calzado exclusivo e higiénico.
3.3. La distribucion del ambiente permite el flujo de Se observa que la materia prima desinfectada
operaciones, desplazamiento del personal, materias primas ingresa a la camara de extraccion de pulpa, por
19 |Y equipos rodantes; de_ manera separada del resto _de un _Unico acceso. Por este acceso, salen los
ambientes y no se comunica directamente con los servicios residuos.
higiénicos, para evitar la contaminacion cruzada. El producto terminado, sale por la puerta de
acceso del personal.
3.4. Las uniones entre las paredes y el piso son a media
o0 | cafa, lo que facilitan la limpieza de los ambientes y evita la Se observa que el area presenta ranuras en la
acumulacion de elementos extrafios. unién de media cafia.
3.5. Las paredes son de material impermeable, de superficie
21 |lisa sin grietas y estan recubiertas con pintura lavable de
color claro.
3.6. El techo estd construido y tiene acabado liso e
22 |impermeable que facilita la limpieza, se encuentra libre de
condensaciones y mohos.
23 I3|s7a SLiﬁsg?‘:JeetgsscsoonnC(::grl;‘r;aft'l:’lr?]lélt?(]:germeabIe, de superficie Las puertas presentan espacios, que no brindan
' ' hermeticidad del area.
, 3.8. Las ventanas y aberturas de comunicacion entre
4

ambientes son facil de limpiar y desinfectar.

87




3.9. Cuenta con controles que aseguren la inocuidad del

25 | envase. En caso de tratamiento indicar: Se realiza desinfeccion de envases.
3.10. Equipos y utensilios son de material sanitario

26 | facilmente desmontables y se encuentran en buen estado de Los utensilios son de acero inoxidable
mantenimiento y limpieza.
3.11. En esta etapa se aplican controles que aseguren la

o7 | hermeticidad de envases para mantener la calidad sanitaria Se realiza el cierre de los baldes empleando un
y composicion del producto durante toda su vida util. martillo de goma.
3.12. La iluminacion es suficiente para las operaciones que

28 se realizan y las luminarias se encuentran debidamente
protegidas e higienizadas y en buen estado de
mantenimiento.
3.13. Las salas de proceso cuentan con ventilacion forzada

29 y/o extractores de aire, para impedir la acumulacion de Presenta enfriadores para mantener el
humedad e impide el flujo de aire de la zona sucia a la zona ambiente a temperatura de 20 °C.
limpia.

20 3.14 Se observd durante la inspeccion la aplicacion de Personal emplea guantes, mascarilla,

buenas practicas de manipulacién por parte del personal.

guardapolvo, PVC y redecilla para el cabello

IV. ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO FINAL

4.1. El almacén esté cerrado y protegido contra el ingreso

31 |de posibles agentes contaminantes y de posible
contaminacion cruzada.
4.2. El producto final que requiere cadena de frio para su
conservacion o congelacion seguln el caso; controladas con
3o |termémetros calibrados y se encuentran protegidos para

evitar la contaminacion cruzada.
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4.3. El producto final es almacenado en tarimas o estantes

33 |y cumplen con los requisitos descritos.
4.4. Los pisos, paredes y techos del almacén son de material
no absorbente, de facil higienizacion y resistentes a la
34 |accion de roedores. Los mismos se encuentran en buen

estado de mantenimiento y limpieza.

V. OTROS ALMACENES

35

5.1. Los pisos, paredes y techos de otros almacenes son de
material no absorbente, de facil higienizacion y resistentes
a la accion de roedores. Los mismos se encuentran en buen
estado de mantenimiento y limpieza.

36

5.2. Los productos quimicos: Plaguicidas, productos de
limpieza y desinfeccion se almacenan en un ambiente
limpio, en sus envases originales, protegidos e
identificados, separados segun su naturaleza para prevenir
intoxicaciones y accidentes de contaminacion.

Se tiene un almacén exclusivo para el
almacenamiento de productos quimicos.

37

5.3. Los envases primarios no transfieren olores ni
contaminan el producto son de uso alimentario de primer
uso y se hallan protegidos en un ambiente exclusivo e
higienizado.

El envase primario, es de material apto para
entrar en contacto con alimentos.

38

5.4. El almacenamiento de los materiales de empaque y
embalaje cumplen con los requisitos descritos.
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VI. VESTUARIOS Y SERVICIOS HIGIENICOS

39

6.1. El vestuario y las duchas se encuentra en un ambiente
construido de material impermeable y resistente a la accion
de los roedores, que cuenta con nimero adecuado de
casilleros en buen estado de conservacion e higiene.

40

6.2. Los servicios higiénicos: urinarios y/o inodoros y
lavatorios, se encuentran operativos en un ambiente
construido de material impermeable y resistente a la accién
de los roedores, que estd fisicamente separado y tiene
acceso independiente del vestuario y ducha (s), por lo que,
no existe riesgo de contaminacion de la vestimenta del
personal.

41

6.3. Los inodoros y/o urinarios, lavatorios y duchas son de
material sanitario o loza de facil limpieza y desinfeccion y
se encuentran instalados en un sistema que asegura la
eliminacion higiénica de las aguas residuales.

42

6.4. Es adecuada la relacion de aparatos sanitarios con
respecto al nimero de personal y género (hombres y
mujeres) : De 1 a 9 personas: 1 inodoro,
2 lavatorios, 1 ducha y 1 urinario ( ) De 10 a 24
personas: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas y 1 urinario ( )
De 25 a 49 personas: 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas y 2
urinarios( ) De 50 a 100 personas: 5 inodoros, 10 lavatorios,
6 duchasy 4 urinarios(x) Mas de 100 personas: 1 aparato
adicional por cada 30 personas.
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VIl. CONDICIONES SANITARIAS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

7.1. El establecimiento cumple con la condicién de estar
43 |ubicado a no menos de 150m. De algun establecimiento o X
actividad que revista riesgo de contaminacion.

7.2. El exterior de las instalaciones (veredas), vias de acceso
y éareas de desplazamiento interno se encuentran
pavimentados y estdn en buenas condiciones de
mantenimiento y limpieza.

44

7.3. El establecimiento es exclusivo para la actividad que
realiza y no tiene conexidn directa con viviendas ni locales
45 |en los que se realicen actividades distintas a este tipo de X
industria.

7.4. La distribucion de los ambientes permite un flujo
operacional lineal ordenado, que evita riesgos de
contaminacion cruzada; asimismo el establecimiento no
tiene comunicacion directa con otro ambiente o area donde
se realicen otro tipo de operaciones incompatibles con
produccion de alimentos.

46

7.5. Las ventanas y aberturas estan provistas con medios
proteccion y las puertas y portones que comunican con el
47 |exterior del establecimiento y con el area de residuos X
solidos, cuentan con flejes en su borde inferior para evitar
el acceso de las plagas.

7.6. Cuenta con sistema de control preventivo de plagas
(insectocutores u otros dispositivos) operativos Yy
48 | apropiados y se encuentran ubicados en lugares donde lo X
productos en proceso No estan expuestos.
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49

7.7. El establecimiento esta libre de insectos, roedores o
evidencias de su presencia, animales domeésticos y
silvestres o evidencias de su presencia; en almacenes, sala
de crudos y cocidos y/o zona de desplazamientos dentro del
establecimiento.

50

7.8. Los operarios usan uniforme completo: mandil,
pantalon, calzado y gorro, exclusivos de cada area, en
adecuadas condiciones de aseo y presentacion personal. En
caso que el procesamiento y envasado sea manual, sin
posterior tratamiento que garantice la eliminacién de
cualquier posible contaminacion, el personal esta dotado de
protector nasobucal.

o1

7.9. El sistema de almacenamiento garantiza la provision
continua y suficiente de agua, para las operaciones de
proceso y de limpieza

52

7.10. Los depositos, cisternas y/o tanques de
almacenamiento de agua son de material sanitario en buen
estado de mantenimiento y limpieza y se encuentran
protegidos de la contaminacion

53

7.11.El sistema de tratamiento y disposicién sanitaria de
aguas residuales (servidas): alcantarillado, sumideros, cajas
de registro, esta operativo y protegido contra el ingreso de
plagas

54

7.12. Cuenta con un laboratorio equipado en el
establecimiento para realizar los analisis respectivos.

55

7.13. En caso de no contar con laboratorio de la empresa,
realizan los analisis por terceros. Verificar registros

56

7.14. Las salas de proceso cuentan con contenedores para la
disposicion de residuos solidos en cada zona, y se
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encuentran protegidos en adecuadas condiciones de
mantenimiento y limpieza.

57

7.15. Cuenta con recipientes para el acopio de residuos
solidos, en adecuadas condiciones de mantenimiento e
higiene, tapado, rotulado y ubicado lejos de los ambientes
de produccion.

58

7.16. Los ambientes se encuentran libres de materiales y
equipos en desuso.

59

7.17. Es probable que se produzca contaminacion cruzada
en alguna etapa del proceso. Si la respuesta es si:

Equipos rodantes 0 personal ( )
Proximidad de SS.HH. A la sala de proceso ( )
Diseio de la sala/ flujo de proceso ( X )
Uso de sustancias toxicas para la limpieza del piso. ()
Almacenaje de productos toxicos para la limpieza del piso

()

Almacenaje de productos toxicos en éarea donde se
manipulan y  almacenan  alimentos  ( )
Disposicién de residuos solidos ( )

Vectores bioldgicos (animales, insectos, heces de roedores,
etc) () Otros ()

Hay riesgo de contaminacion cruzada, debido
a que la materia prima ingresa por el mismo
punto de salida de residuos.

60

7.18. El establecimiento incluyendo ambientes de proceso,
almacenes, vias de acceso y areas de desplazamiento
interno estan libres de animales domesticos (gatos, perros,
etc.) y/o silvestres (roedores, palomas)
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Anexo 3. Formato de minuta de reunién

FORMATO DE MINUTA # .....

Por: Reunion del Equipo HACCP

LOGO DE Lugar. -'_
GANIZACION Faoe;
ORGANIZACH Hora de inicio: Finaliza:
Participantes En este campo, se detallara a los miembros del equipo de seguridad
alimentaria/HACCP
Ausentes
En este campo se detallara que miembros del equipo, estuvieron ausentes en la
reunion.
Temas de Discusion y Desarrollo
Temas tratados Comentarios / Resultados /| Responsables Fecha de Fecha de | Motivo de la
Acciones de acciones. Ejecucién | Prorroga Prorroga |
Usar el campo en caso de Detailar
Se colocara el observaciones y/o Detallar Detallar Detallar acn..r de' af
tema tratado acciones propuestas responsables fechas fechas en&ncr’a ;‘0
Proxima reunlon
Minuta
Elaborada por:
Visto Bueno.
Miembro del equipo Miembro del equipo Miembro del equipo
: : . : Miembro del equipo
Miembro del equipo Miembro del equipo
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Anexo 4. Programa pre requisito N° 04 Mantenimiento de infraestructura de

Fabricacion
PPR # 04 MANTENIMIENTO DE Cadigo: Edicién:
L OGO INFRAESTRUCTURA DE FABRICACION 1
Area: Pagina: Fecha:
1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para el seguimiento y ejecucién del mantenimiento de la

infraestructura del proceso de pulpa de Maracuyéa con semillas

2. ALCANCE

El presente procedimiento tiene alcance a la infraestructura del proceso de Pulpa de

Maracuyé con semillas no pasteurizada congelada.
3. RESPONSABILIDADES
Coordinador de servicios generales:
e Cumplir el presente procedimiento, mediante el seguimiento y ejecucion del
programa de mantenimiento de la infraestructura de planta.
e Coordinar con el area de produccion sobre las actividades a realizar en planta.
e Informar sobre el estado de la infraestructura y los trabajos ejecutados al area de
produccién y control de calidad.

Sub jefe de produccion

o Dar seguimiento y conformidad a los trabajos realizados por servicios generales
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Sub jefe de control de calidad

e Verificar el estado de la infraestructura mediante check list de verificacion de BPM

areas y equipos durante la etapa de liberacion de areas y equipos.

4. PROCEDIMIENTO

e El coordinador de servicios generales, revisara el programa anual de infraestructura
de area de proceso de pulpa de maracuya con semilla, no pasteurizada congeladay
verifica lo programado.

e Coordinara con produccion la fecha y hora de ejecucion del trabajo programado.

e Designa a responsable de la ejecucion del trabajo. En caso la actividad requiera
contratar a un externo, debera realizar la gestién correspondiente con el area de

logistica.

e Culminado los trabajos, el coordinador de servicios generales enviara un informe de

los trabajos ejecutados al area de produccion y control de calidad.

e El personal designado del area de produccién verifica que se halan realizado los

trabajos detallados en informe.

5. REGISTROS

Empleard el programa anual de mantenimiento de infraestructura en formato virtual,

para registrar que la actividad esta pendiente y/o ejecutada.

P: Pendiente
E: Ejecutado
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Anexo 5. Programa anual de mantenimiento de infraestructura de proceso

AREAS INFRAESTRUCTURA | ENERO [FEBRERO| MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO [AGOSTO|SEPTIEMBRE|OCTUBRE [NOVIEMBRE |DICIEMBRE

Paredes

Area de recepcion y Pisos

seleccion de materia | Techos . l l .

prima
Canaletas
Luminarias I l I I I I l .
Paredes

Area de Pisos l l l .

abastecimiento, . l l .

sanitizacion y Techos

enjuague Canaletas
Luminarias I l I I I I .
Paredes

Area de extracciony |Pisos l l l .

llenado de pulpa de . l l

Maracuya con Techos

semillas Canaletas
Luminarias l l I l l l . .

Leyenda

Manteniemiento de canaletas

Mantenimiento de pisos

Mantenimiento de paredes

- Mantenimiento de luminarias

97



Anexo 6. Programa pre requisito N° 06 Seguridad de los suministros

PPR # 0 6 SEGURIDAD DE LOS Cadigo: Edifién:
L OGO , SUMINISTROS - AGUA Y AIRE .
Area: Péagina: Fecha:
1. OBJETIVO

Definir la provision, tratamiento y monitoreo de suministros al proceso de Pulpa de
Maracuya con semillas, para minimizar el riesgo de contaminacion del producto.

2. ALCANCE

El presente procedimiento tiene alcance al suministro de agua que es el Unico que se
emplean en el proceso de Pulpa de Maracuya con semillas no pasteurizada congelada.

3. RESPONSABILIDADES

Sub jefe de mantenimiento
Coordinar la generacién de suministros para abastecer al proceso.

Sub jefe de control de calidad
Responsable de gestionar el monitoreo de los suministros para verificar la calidad de los
mismos.

Auxiliar/analista de calidad
Ejecutar los ensayos de verificacion de los productos.

4. PROCEDIMIENTO
Suministro agua de red

El agua sera bombeada de un pozo hacia una cisterna de agua, en la que se produce la
dosificacion de hipoclorito de sodio al 7,5 % al tiempo que va ingresando el agua.
Desde la cisterna, el agua se distribuye a la planta de produccion por una red de tuberias
de hierro galvanizado, de manera constante a través de una bomba de alta presion.

En los puntos de uso del agua, el personal de control de calidad verificara la
concentracion de cloro, la misma que debe encontrarse a una concentracién de 0,5 -5

ppm.

Asi mismo se realizara una verificacion del calidad microbioldgica del agua a frecuencia
mensual por laboratorio interno de los siguientes indicadores: Recuento de heterotrofos,
coliformes totales y Escherichia coli.
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Se realizara una verificacion de la calidad fisico quimica y microbioldgica del agua a
una frecuencia anual por laboratorio externo; en el que deberan realizarse los analisis en
funcidn de los establecidos en el reglamento de calidad de agua potable.

REGISTROS
Registro de monitoreo de la concentracion de cloro en el agua de red. Ver anexo 7
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LOGO

Anexo 7. Formato de control de cloro libre

CONTROL DE CLORO LIERE

AREA

LUGAR DE MUESTREQ

FECHA HORA

#DE
TOMA

CLORD LIBRE

PRmM

ANALIZADO POR

DESVIACION

CORRECCION

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

OBSERVACIONES:

LIMITE OPERACIONAL

MIN Mlax
0.5 ppm

| Frecuencia de menitoreo |

Cada 4 horas

REGLAMENTO DE LA CALIDAD DEL AGLIA PARA CONSLUMO HUMAND

REVISADO POR:
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Anexo 8. Formato de evaluacion y calificacion de los campos agricolas

EVALUACION Y CALIFICACION DE LOS CAMPOS AGRICOLAS

LOGO ORGANICOS

DEPARTAMENTO AGRICOLA

NOMBRE DEL AGRICULTOR: DNI:

NOMBRE DEL FUNDO:

REGION: DISTRITO: CASERIO:

CULTIVO:

PERIODO DE CULTIVO:

N° HAS :

ORIGEN DE AGUA:

FECHA DE VISITA:

CRITERIOS DE CUMPLIMIENTOS

El terreno adyacente se usa para cultivos agricolas libres de fuentes potenciales de
contaminacion.

2 | El agua de riego proviene de un pozo o rio y no de aguas residuales.

HISTORIAL DEL CAMPO

3 | Ensu historial el campo ha sido solo para cultivo.

Se llevan a cabo las actividades de criadero de animales; las mismas que se hallan delimitadas

4| con barreras fisicas (Cercos, paredes, etc.).

5 | Los desperdicios toxicos e incineraciones son desechados fuera del campo de cultivo.

6 | Campo solo para uso agricola, nunca fue usado como relleno sanitario. (*)

CONDICIONES HIGIENICAS DEL CAMPO

7 | Las semillas o materiales de propagacion provienen de una produccion organica

Existen sefializaciones legibles que identifiquen los riesgos agricolas potenciales:

8 . ) , 0
almacén de combustibles, almacén de quimicos, etc.

9 | No se evidencia residuos y/o desechos en las inmediaciones y en los almacenes. (*)

10 | Se realiza compost con los residuos organicos y se utilizan para mejorar el suelo.

11 | Se encuentra el campo limpio, libre de malezas y frutos podridos

HIGIENE Y SALUD DE LOS TRABAJADORES

Se dispone de equipos de proteccién para aplicaciones agricolas: botas de goma,
12 | ropa impermeable, mascarillas y dispositivos de proteccion respiratorios. Se revisan
periddicamente y renuevan cuando es necesario.
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13

La ropa de proteccion se encuentra limpia y su limpieza se realiza en un ambiente separado de
la vestimenta en particular, se lavan los guantes antes de quitarselo de las manos.

14

Los equipos de proteccion que se encuentran sucios y dafiados se desechan de forma adecuada.

15

Se cuenta con instructivos o carteles claros, ilustrativos que incluyan: lavarse las manos,
cubrirse los cortes en la piel, prohibido fumar, comer y beber en las areas designadas, informar
signos de enfermedad, utilizar ropa de proteccion adecuada.

16

El agua para beber esta disponible para todos los trabajadores en todo momento.

17

Se dispone de instalaciones sanitarias adecuadas, para todos los trabajadores.

18

Cuentan con facilidades sanitarias como: lavamanos, jabdn, toallas desechables y
papel sanitario; ademas cuentan con instalaciones para guardar sus alimentos y
descansar.

19

Los trabajadores mantienen cubiertas las heridas, cortes, erupciones, llagas o lesiones. Se
evita el contacto directo con el producto.

20

Se tiene disponible un botiquin surtido de primeros auxilios y en condiciones de ser usado.

FERTILIZACION , FUMIGACION Y CONTROL DE PLAGAS

21

No se utilizan fertilizantes derivados de excrementos humanos, basura doméstica urbana o
aguas servidas /excepto para proyectos no alimentarios.

22

Se utilizan herbicidas, fungicidas, insecticidas no permitidos para el control de plagas. (*)

23

Se utilizan herbicidas, fungicidas, insecticidas permitidos para el control de plagas.

24

Se cuenta con una lista de quimicos aprobados para su aplicacién al cultivo (*)

25

Se realiza limpieza de los equipos de aplicacién de productos quuimicos, al cambiar de
producto.

26

No se evidencia casos de sospecha razonable por contaminacion de agro téxicos debido al
viento, erosién o pulverizacion accidental

27

Referente a los producto quimicos como plaguicidas/fertilizantes; se desechanen contenedores
o depdsitos identificados, previo a un triple enjuague con agua.Los contenedores se perforan
de tal manera que estos no seran utilizados para almacenar agua u otro fin.

28

Se tiene un registro de todas las aplicaciones de fertilizacion y/o quimicos aprobados donde se
verifica: referencia de la parcela, fecha de aplicacion, nombre comercial del producto
empleado, concentracion, cantidad de producto aplicado, método de aplicacion, nombre del
operador, enfermedad tratada.

29

Se cuentan con registros que demuestren el cumplimiento del tiempo de residualidad
de un producto aplicado (fecha de aplicacion y fecha de cosecha). (*)
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30

Cumple con las recomendaciones exigidas por SENASA en control de mosca de la fruta( 110

campos de mango) a través de control etoldgico , quimico, cultural, etc.

ALMACENAMIENTO DE PLAGUICIDAS/FERTILIZANTES:

31

Los plaguicidas se encuentran en un almacenamiento separados de los
fertilizantes y en buenas condiciones (con techo ventilado, limpio sin riesgo de 1
contaminacion de agua, en su embalaje original libres de riesgos de fuego.) separado de los
productos cosechados.

32

Los plaguicidas/fertilizantes utilizados para el cultivo que se encuentran con fecha vencida son 1
separados y almacenados en lugares correspondientes.

COSECHA

El area para la realizacion de la cosecha se mantiene en condiciones limpias e higiénicas y

33 | libres de contaminacion fisica (metales, vidrios, piedras, plasticos) 1
34 En la cosecha se tiene restriccion del uso de joyas u otros objetos personales. 1
El material utilizado para la cosecha (sacos) se encuentran en un lugar protegido de la
35 | contaminacién y son utilizados Unicamente para el producto. (*) 1
MANEJOS DE RESIDUOS
Los residuos generados de las actividades de produccion se disponen de cilindros
36 | identificados. 1
PUNTAJE FINAL.:
OBSERVACIONES:
(*) Pregunta incumplida el agricultor descalifica.
Puntaje minimo para calificar 20 puntos.
Respuesta “SI” Equivale a 1 punto
Respuesta “NO” Equivale a 0 puntos
CONCLUSION
Califica
No califica
Firma de agricultor Firma de promotor Firma de jefe de
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Anexo 9. Formato de lista de proveedores - Agricultores calificados

LISTA DE PROVEEDORES - AGRICULTORES CALIFICADOS PARA PROVEER MATERIA PRIMA A

PLANTA
LOGO DEPARTAMENTO AGRICOLA
Proveedor:
Zona:
Fecha de
calificacion:
: . . Edad de . " -
Agricultor Caserio Coordenadas Hectareas cultivo Fecha de visita | Proxima visita

Realizado por:

Revisado por:
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Anexo 10. Lista de productos quimicos permitidos para el uso en cultivos de maracuya

LISTA DE PRODUCTOS QUIMICOS PERMITIDOS PARA EL USO EN CULTIVOS
DE MARACUYA (Passiflora edulis)

PESTICIDAS USA UE

ESPANOL INGLES ESTADO ESTADO
INSECTICIDAS
Acetamiprid Acetamiprid Aprobado Aprobado
Bacillus thuringiensis Bacillus thuringiensis No aprobado Aprobado
Buprofezin Buprofezin Aprobado Aprobado
Clorantraniliprole Chlorantraniliprole Aprobado Aprobado
Imidacloprid Imidacloprid Aprobado Aprobado
Jabén Agricola Agricultural Soap No aprobado No aprobado
Malatién Malathion Aprobado Aprobado
Metoxifenozida Methoxyfenozide Aprobado Aprobado
Hydrolyzed Protein Proteina Hidrolizada No aprobado Aprobado
Espinetoram Spinetoram Aprobado Aprobado
Spinosad Spinosad Aprobado Aprobado
Spirotetramat Spirotetramat Aprobado Aprobado
Tiametoxam Thiamethoxam Aprobado Aprobado
Dimetoato Dimethoate Aprobado Aprobado
Clorpirifos Chlorpyrifos Aprobado Aprobado
Fosetil aluminum Fosetil aluminio No aprobado No aprobado
Tiofanate metil Thiophanate-methyl Aprobado Aprobado
Tolclofos-metil Tolclofos-methyl No aprobado Aprobado
Prochloraz Prochloraz No aprobado Aprobado
Difenoconazol Difenoconazole Aprobado Aprobado
Oxamilo Oxamyl Aprobado Aprobado
Cypermetrina Cypermethrin Aprobado Aprobado
Abamectina Abamectin No aprobado Aprobado
Bacillus Thur. Kurstaki ~ Bacillus Thur. Kurstaki No aprobado Aprobado
Sulfato de cobre Copper Sulfate No aprobado No aprobado
Mancozeb Mancozeb Aprobado Aprobado
OTROS (con accion
insecticida)
Aceite Mineral Mineral oil No aprobado No aprobado

Goma Entomoldgica
FUNGICIDAS
Azoxistrobina

Boscalid

Clorotalonil

Oxycloruro de Cobre
Sulfato de Cobre
Pentahidratado
Tichoderma harzeanun -
Cepa DMS - 14944

Entomological rubber

Azoxystrobin
Boscalid
Chlorothalonil
baker Oxycloruro

Cooper sulfat pentahidrat

Tichoderma harzeanun -
Cepa DMS - 14944

No aprobado

Aprobado
Aprobado
Aprobado
No aprobado

No aprobado

No aprobado

No aprobado

Aprobado
Aprobado
Aprobado
Aprobado

No aprobado

No aprobado
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ACARICIDAS
Azufre
Fenpiroximate
Matrine 0.5%
HERBICIDAS
Glisofato
Pendimetalina
NEMATICIBAS

Amoniacidos
Citoquininas (0.004%)

Sulphur

Fenpyroximate

Matrine 0.5%

Glyphosate

Pendimethalin

Amoniacidos + Extracto de

plantas
Cytokinins

No aprobado
Aprobado
No aprobado

Aprobado
Aprobado

No aprobado
Aprobado

Aprobado
Aprobado
No aprobado

Aprobado
Aprobado

No aprobado
No aprobado
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Anexo 11. Programa pre requisito N° 11 Procedimiento de limpiez de equipos

PPR # 11 PROCEDIMIENTO DE Cadigo: Edilcién:
L0GO ' LIMPIEZA DE EQUIPOS .
Area: Péagina: Fecha:
1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para la ejecucion de la limpieza de los equipos de la linea
de pulpa Maracuya con semillas no pasteurizada congelada

2. ALCANCE
El presente procedimiento tiene alcance a los equipos empleados para la fabricacion de
Pulpa de Maracuya con semillas no pasteurizada congelada.
3. RESPONSABILIDADES
Sub jefe de produccidon
e Hacer cumplir el presente procedimiento, designando las tareas vy
responsabilidades a sus supervisores
Sub jefe de control de calidad
e Verificar la limpieza de los equipos empleando el check list de verificacion de
BPM areas y equipos durante la etapa de liberacion de areas y equipos.
4. PROCEDIMIENTO
Equipo Procedimientos y nombre del insumo de limpieza
REVOLCADOR
DE BINES 1. Se eliminan los residuos de las superficies del equipo.

2. Rociar con agua las paredes, el fondo, asi como la superficie la superficie
con agua para arrastrar la suciedad.

3. Aplicar la solucién de detergente sobre el equipo y partes laterales internas
y externas de forma manual empleando una esponja.

4. Se deja actuar la accion espumante en la superficie por 3 minutos
aproximadamente.

5. Restregar con esponja partes metalicas.

6. Enjuagar con agua para eliminar los residuos de suciedad liberada y
residuos de detergente.

Agente: Detergente industrial
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MESA DE Rociar abundante agua hacia la banda de la mesa de seleccion, banda
SELECCION, transportadora y lavadora rotativa
BANDA 1. Preparar la solucién con detergente alcalino clorado al 4%( 800 gr en 20 Lt
TRANSPORTA de agua).
DORAY 2. Aplicar la solucién espumante de detergente alcalino clorado sobre la banda
LAVADORA y partes laterales internas y externas con una maquina neumatica.
ROTATIVA 3. Se deja actuar la accion espumante en la superficie por 3 minutos
aproximadamente.
4. Restregar con esponja la banda y las partes metélicas.
5. Enjuagar con agua para eliminar los residuos de suciedad liberada y
residuos de detergente.
Agente: Detergente alcalino clorado
MESA DE Rociar abundante agua en la mesa de corte y mesa de maquillaje.
CORTE, MESA
DE 1. Eliminar manualmente y con agua los residuos solidos de los equipos que
MAQUILLAJE persistan en los equipos.

2. Preparar la solucién con detergente alcalino clorado al 4%( 800 gr en 20 Lt
de agua).

3. Aplicar la solucién de detergente alcalino clorado sobre la superficie de los
equipos, partes laterales superior e inferior y restregar con una esponja.

4. Enjuagar con agua a presion toda la estructura de los equipos de arriba

hacia abajo para eliminar la suciedad liberada y residuos de detergente

Agente: Detergente alcalino clorado
Desinfeccion

1. Preparar una solucion de acido per acético a 200 ppm.

2. Adicionar manualmente la solucion desinfectante sobre la superficie
del equipo

3. Enjuagar con agua de red clorada (0.5 a 5 ppm) a presion y verificar
la residualidad del quimico mediante la verificacion del pH. EI pH
debe indicar neutralidad.
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ZARANDA

Rociar abundante agua hacia la zaranda.

1. Eliminar manualmente y con agua los residuos solidos que persistan en el
equipo.

2. Retirar las mallas metélicas y las guardas de seguridad de la zaranda.

3. Preparar la solucién con detergente alcalino clorado al 4%( 800 gr en 20 Lt
de agua).

4. Aplicar la solucién espumante de detergente alcalino clorado sobre la
zaranda, mallas y guardas con una maquina neumatica.

5. Se deja actuar la accién espumante en la superficie por 3 minutos
aproximadamente.

6. Restregar con esponja la banda y las partes metalicas.

7. Enjuagar con agua para eliminar los residuos de suciedad liberada y
residuos de detergente.

Desinfeccion quimica:

4. Preparar una solucion de acido per acético a 200 ppm.

5. Adicionar manualmente la solucion desinfectante sobre la superficie
del equipo

6. Enjuagar con agua de red clorada (0.5 a 5 ppm) a presion y verificar
la residualidad del quimico mediante la verificacion del pH. EI pH
debe indicar neutralidad.

Fase de agua caliente:
1. Adicionar manualmente al equipo, agua caliente a una temperatura de
70 °C, abarcando toda el &rea que entrara en contacto con el producto.
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CERNIDORES,
CUCHARAS Y
CUCHILLOS

1. Eliminar manualmente y con agua los residuos sélidos de los cernidores,
cucharas y cuchillos, que persistan en los equipos.

2. Preparar la solucion con detergente alcalino clorado al 4%( 800 gr en 20 Lt
de agua).

3. Aplicar la solucion de detergente alcalino clorado sobre la superficie de los
equipos, y restregar con una esponja.

4. Enjuagar con agua a presion toda la estructura de los equipos de arriba

hacia abajo para eliminar la suciedad liberada y residuos de detergente

Agente: Detergente alcalino clorado
Desinfeccion

1. Preparar una solucion de &cido per acético a 200 ppm.

2. Adicionar manualmente la solucion desinfectante en una bandeja y
sumergir las cucharas y cuchillos. Para el caso del cernidor, bafiar
manualmente sobre la superficie del equipo

3. Enjuagar con agua de red clorada (0.5 a 5 ppm) a presion y verificar
la residualidad del quimico mediante la verificacion del pH. El pH
debe indicar neutralidad.

Agente: Acido per acético
Fase de agua caliente:

Adicionar manualmente al equipo, agua caliente a una temperatura de 70 °C,
abarcando toda el area que entraré en contacto con el producto.
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FILTRO

1. Eliminar manualmente y con agua los residuos solidos que persistan en el
filtro.

2. Preparar la solucién con detergente alcalino clorado al 4%( 800 gr en 20 Lt
de agua).

3. Aplicar la solucién de detergente alcalino clorado sobre la superficie de los
equipos, y restregar con una esponja.

4. Enjuagar con agua a presion la estructura del equipo de arriba hacia abajo

para eliminar la suciedad liberada y residuos de detergente

Agente: Detergente alcalino clorado

Desinfeccién

1. Preparar una solucion de &cido per acético a 200 ppm.

2. Adicionar manualmente la solucion desinfectante en una bandeja y
sumergir las cucharas y cuchillos. Para el caso del cernidor, bafiar
manualmente sobre la superficie del equipo

3. Enjuagar con agua de red clorada (0.5 a 5 ppm) a presion y verificar
la residualidad del quimico mediante la verificacion del pH. EI pH
debe indicar neutralidad.

Agente: Acido per acético
Fase de agua caliente:

Adicionar manualmente al equipo, agua caliente a una temperatura de 70 °C,
abarcando toda el area que entraré en contacto con el producto.

BALDES DE
TRANSCION

1. Aplicar agua clorada a presion (0.5 a 5 ppm) a la superficie interna del
balde.

2. Lavar las paredes con solucidn de detergente alcalino clorado y sobar
con una esponja.

3. Enjuagar con agua de red clorada (0.5 a 5 ppm) a presion y verificar
la residualidad del quimico mediante la verificacion del pH. EI pH
debe indicar neutralidad.

Desinfeccion quimica:

4. Preparar una solucién de acido per acético a 200 ppm.

5. Adicionar manualmente la solucion desinfectante sobre la superficie
del balde

6. Enjuagar con agua de red clorada (0.5 a 5 ppm) a presion y verificar
la residualidad del quimico mediante la verificacion del pH. El pH
debe indicar neutralidad.

Fase de agua caliente:

7. Adicionar manualmente al balde, agua caliente a una temperatura de

70 °C, abarcando toda el area que entrara en contacto con el producto.

5. REGISTROS

e Check list de verificacion de BPM y liberacion de areas y equipos
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Anexo 12. Cotizacion de detector de metales

TECNOFCOD S.AC

Senores.-
ING. CARLOS DIAZ
SUB GERENTE DE MANTENIMIENTO

Ref. Presupuesto TF17-DETEC012. LUNES. 27 de Febrero

Tenemos el agrado de cotizarles el equipo de su interés:

Un (1) Detector de metales tipo Tuberia marca
DETECTRONIC 2,5

Ancho de apertura: 90 mm

Diametro de tuberia: 60 mm (2.5 %)

Base para detector.

Cubierta de panel para proteccion durante limpieza.
Juego de Barras de prueba c/certificadas.

Valvula neumatica de rechazo 2,5"
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TECNOFOOD SAC

* Panel amigable facil de usar con proteccion para el tablero de control
* Software *Super Sensitivo™
* Memoria para 100 programas diferentes.

Sensibilidad esperada:

FE :1.0-1.5mmFE
NFE :1.5-2mm Non Fe
Acero (304) :25-3mmSS

*La sensibilidad precisa esta sujeta a las caracteristicas fisicas del producto, como por ejemplo,
contenido, forma y areas cercanas. Cuando se arranque el equipo la sensibilidad existente sera
documentada en el Certificado de Calibracion.

Incluye estabilizadores de corriente con transformador de aislamiento de 220V a 220V.
Incluye las conexiones de acero inoxidable a los otros equipos.

Tiempo de Entrega
HASTA ACABAR STOCK

Vigencia de la oferta:
30 DIAS

Términos y Condiciones de Venta
Condiciones de Pago: 100% ANTES DE LA ENTREGA

"Los pagos deberan realizarse mediante cheque a nombre de Tecnofood S.A.C. o abono
en cuenta cte. del Banco Continental M.E. N° 0011-0367-0100001728, Scotibank M.E.
N000-4650890" y BCP Dolares: 1932374329-1-29 Soles: 193-2364775-0-14

Condiciones Generales de Venta

1. El pago debera efectuarse en Ddiares Americanos o en Nuevos Soles al tipo de
cambio vigente en la fecha de |a transaccion.

2. El presente contrato aceptado es irrevocable y las partes no podran introducir
modificaciones en el mismo.
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TECNOFOOD SAC

Clausula Arbitral

Todas las desavenencias o controversias que pudieran derivarse de este contrato,
incluidas las que se refieren a su nulidad o invalidez, seran resueltas mediante laudo
definitivo e inapelable, de conformidad con los Reglamentas del Centro de Conciliacion
y Arbitraje Nacional e Internacional de la Camara de Comercio de Lima, a cuyas normas

de administracion las partes se someten en forma incondicional, declarando conocerlas
y aceptarias en su integridad.

TECNOFOOD S.A.C.
Karolay Gonzales
Asesor Comercial
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Anexo 13. Ficha técnica del detector de metales

Pipeline Detector

E1 DETECTRONIC

* Cost effective and reliable / "'"*v:“’% % ‘
- Ve cown and gane ey SO S e U
* Super sensitive software S

* World wide installations www.detectronic.com
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Pipeline Detector

Product Description

One of the most common problems in the food industry
areé products containing metal and foregn objects, & can
downgrace or even reect a product from the suppher

The Detectronic Pipafine Detector s marufactured specr
ficaly to your needs. We prowde the application to detact

for dfferent metals such 88 won, aluminum and
staness steel and other metals.

The Detectronic Pipeline Detactor » made entrely of stany-
less steel, its hwgenic design has & watarught protection
67 which makes ¢ the perfect maching for nstaliston in wet
areas. Our pipeline detector fits most sausage fillers such
as Vemag, Handumann, Rsco etc. and can be suppled with
varous types of connectons.

Self-surveilance, extended dats lo nEgrated !
and a userfrendly display makes meggmg: Ppem
tector a preferred product for the food industry world wide.

Our extensive and flecble configurstion possbilies will help
you findng the mght soluton for your appleation.

The use of Detectronic advanced detacton technology come
bined with stste of the at filtering Echniques ensures the
highest level of dataction senstnty to different metal types.
This = your guarantee that contarmnants can be detected
and removed from process line, and thereby gring you the
comfort. safety and return on you investment

Contact Detectronic and find out how we can sssist you n
finding the best Detectronic Pipeline Detector soltion for
your apphcation. We have the sndustrsl knowtedge, we focus
on our customer needs, and we can provide you weh flexibie
soltoNSs that wel save you time and maney

- detecting the future.

DETECTRONC
- detecting the future
provder of nnovatas

systams for tood handing
and cafoty workd wids

TECHNICAL DATA t-of 25"

Dimensions

Search aperture Dk, 30 mm Do, 80 mm

Pipe dismet=r 51 mm B2 mm

TECHNICAL DATA - a°

o -

Search aperture Dha. 120 mm Dia. 140 mm

Pip= diameter 768 mm 100 rmm

Power

Voltage AC B30V 50z or 230V S0z or
110V 60H: 110V B0OM:

Power Max, 40 Wt 40 Wz

Dther

Termperaturs orea 5 to 35 Caluivs -5 to 35 Celmivs

RS232 / Rs485

for Dota and Control  Yes Yea

Inputs for

program change Yes Yea

§°. 5. 8" ang 10° ppeline detectors on reguest

Our products comply with £ Reguiston EC 1835,/2004 [matenals and artickes
intended to come ixto contact with food] and EC 2023/2006 | munufachr
rng proctce for matenals and artcles ntented th come #go contact weh food).

DETECTRONICA.

Detectronic A'S o Rogbaskve| 3 ¢ DK-0640 Farso

Phone: +45 96 66 30 50 » Fax +4508 63 18 44 » ssas@detectronic.ok

www.detectronic.com
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Anexo 14. Cotizacion de obra civil

€ GADIMIRO

: CONTRATISTAS

CARTA DE COTIZACION

Sefior
GUILLERMO HERIBERTO BARRETO FAYA

De mi mayor consideracion:
Es grato dirigirme a usted, para hacer de su conodmiento que, en atencion a la solicitud de cotizacion

yhegodehaberwmnadobsdoamenmspmpaumadosycmewdashsmfmuoms
existentes, nuestra cotizacion es |a siguiente:

Presupuesto
Pt 0102004  CONSTRUCCION DE INJRESOS EN PANELES TERMO MODIRARES PARA PROCESOS ARLOS
Sdprvegame w01 CONSTRUCCION DE INGRESOS EN PANELES TERMO MODULARES PARA PROCESOS ARLOS
Chneln BARRETO FAYA, GUILLERMO HERIBERTO Covn ol 1962018
Lige LAMBAYEQUE - LAMBAYEQUE - OLNOS
[rem Descripcion Und. Nevade Pracis &, Parcal & |
o0 CONSTRVCCION DE WORESOS OF $ 72X 120 m AT
o101 DORTE DE PANELES TERMO MODULIRES n 173 % e
0w SOPATIUCOON DE WASCONETACO DER 12X 120 - i [0 150n
o METALACKN O CORTINA FLASTIOA NDUSTIIAL o am rann PRI R
Tawo Directo inan
Gasos Geaensien 3 %) wmn
Ulsded (108 mn
ot Tetsl amn
LN A mn
[SRSR———
Preapessts Tos! 42008

0N CINCO N DOSTENTOS ¥ 100 NUEVOS SOLES
La presente propuesta incluye impuestos de ley, tributos, seguros, transportes, inspecciones, pruebas,
y los costos laborales conforme a I3 legislacion vigente, asi como cualquier otro concepto que le sea
aplicable y que pueda tener incidencia sobre el costo del servicio a contratar.
Atentamente.

Chiclayo, 15 de mayo del 2019

ING.FAYA ARBOLEDA JESUS FRANCISCO
GERENTE GENERAL
CIP: 210455

Av. Gran N°330 Edificio AME Chiclayo
Chiclaye-Lambayeque
RPC 937356288
Email: gadimiro @ gmailcom
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Anexo 15. Formato de informe de costos de mantenimiento

FORMATO

Codigo:

INFORME DE COSTOS DE MANTENIMIENTO- PLANTA AGROINDUSTRIAL

Tersibm: DIL
[Vigente: 12,1016

28-nov Enero 703125023 |TUBD 1" ACERD INOXIDABLE C-10 Und 1 Mantenimiento Preventivo Reubicacién y Automatizacion Pasteuriz{ Proyectos Proyectos 141.13151 141.13
10eb Enero 702125011 |TUBO 1" ACERQ INOXIDABLE C-304L SANITARID M 2 Proyecto Evaporador Hibrideo Alfa Laval Proyectos Proyectos 189.31 378.62
204eb Enero 703125011 |TUBD 1" ACERC INOXIDABLE C-304L SANITARID M 1 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 183.31 183.31
20feb Enero 703125011 |TUBO 1" ACERD INOXIDABLE C-304L SANITARID M 1 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 183.31 183.31
| 03-may Enero 703125037 |TUBD 3/8" ACERO INOXIDABLE C-10 M 6 Mantenimiento Preventivo Evaporador Alfa Vap Nawve de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 75.62332 453.74
09-feb Enero 703125007 |TUBO 3Bmm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 12 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 35.9546 431.46
' 13feb Enero 703125307 |TUBO 38mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 12 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 32.67 382.04
H 17-feb Enero 703125307 |TUBO 38mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 6 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 32.67 196.02
16-mar Enero 703125007 |TUBO 3Bmm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 3 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 79.02498 474.15
28-abr Enero 703125307 |TUBC 38mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M E Mantenimiento Preventivo Sist Frig Amoniaco - Cam Frio Frio Frio 79.02458 474.15
| l14-zep Febrero 703125307 |TUBO 38mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 24 Mantenimiento Preventivo Tangue de Estandarizacidén N* 5 Nave de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 67.23443 1613.63
26-sep Febrero 703125007 |TUBO 3Bmm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 12 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 67.23443 8206.81
H 04-oct Febrero 703125307 |TUBC 38mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M E Mantenimiento Preventivo Parcela de Maracuya Nawve de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 67.23443 403.41
H 12-oct Febrero 703125307 |TUBO 38mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M B Mantenimiento Preventivo Tangue de Estandarizacidén N* 5 Nave de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 67.23443 403.41
' 27-nov Febrero 703125007 |TUBO 38mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M & Mantenimiento Preventivo Camara Llenado Congelados Frig Frig 73.53102 441.1%
| 28-nov Febrero 703125007 |TUBD 38mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARIO M 12 Mantenimiento Freventivo Camara Llenado Congelados Frio Frio 73.53102 882.37
10feb Febrero 703125029 |TUBO 38mm ACERO INOXIDABLE C-316L SANITARID M 12 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 67.56249 810.75
i 12-feb Febrero 703125028 |TUBO 38mm ACERO INOXIDABLE C-316L SANITARID M 30 Proyecto Evaporador Hibrideo Alfa Laval Proyectos Proyectos E7.56249 2026.87
H 17-ene Febrero 703125005 |TUBD 4" ACERO INOXIDABLE C-10: M 12 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Froyectos Froyectos 101.78338 1221.48
11-mar Febrero 703125005 |TUBO 4" ACERD INOXIDABLE C-10 M 18 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 101.78598 1832.22
i 10-abr Febrero 703125305 |TUBO 4" ACERD INOXIDABLE C-10 M 6 Mantenimiento Preventivo Suministros FP Lineas Agua de Nawve de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 101.78938 610.74
06-feb Febrero 703125030 |TUBO 4" ACERD INOXIDABLE C-304L SANITARID M 3 Mantenimiento Preventivo Tanque Estandarizacion 15000 LTS#2  [Nave de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 52.02525 552.15
12feb Febrero 703125030 |TUBO 4" ACERD INOXIDABLE C-304L SANITARID M E Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 52.02525 552.15
20Heb Febrero 703125306 |TUBO 51mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 6 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 100.82499 604.95
| 21feb Febrero 703125006 |TUBO 51mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 12 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 50.28736 603.45
| 212feb Febrero 703125006 |TUBQ 51mm ACERC INOXIDABLE C-304L SANITARIO M 42 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 100.82459 4234.65
22-feb Febrero 703125306 |TUBO 51mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 12 Proyecto Evaporador Hibrido Alfa Laval Proyectos Proyectos 100.82499 1209.90
28-ago Febrero 703125006 |TUBO 51mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 18 Mantenimiento Preventivo Tanque Estandarizacidn 30000 LTS#5  |Nave de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 37.54421 675.80
! 31-ago Febrero 703125306 |TUBC 51mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M 1 Mantenimiento Preventivo Tanque Estandarizacion 30000 LTS#5  |Nave de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 37.54421 37.54
ll 05-zep Febrero 703125306 |TUBO 51mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M B Mantenimiento Preventivo Tangue de Estandarizacidén N* 5 Mave de Frutas Procesadas Mave de Frutas Procesadas 37.54421 225.27
' 05-sep Febrero 703125006 |TUBO 51mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARID M & Mantenimiento Preventivo Tangue Estandarizacidn 30000 LTS#5  |Nave de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 37.54421 225.27
? 28-zep Febrero 703125306 |TUBO 51mm ACERO INOXIDABLE C-304L SANITARIO M 12 Mantenimiento Preventivo Linea de Frutas Proc. Gral MNave de Frutas Procesadas Nave de Frutas Procesadas 37.54421 450.53
i 07 -dic Febrerg 702125006 ITUBD 51mm ACERD INOXIDABLE C-204L SANITARIO M 12 Mantenimiento Preventive Reubicacign Flanta de Aromas. Provectos Provectos E2.34373 22012
SISTEMA INFORME 2018 Tabla $ 4

GRAFICOS Data

O SE ENCONTRARON 182 DE 6735 REGISTROS
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Anexo 16. Cotizacién de ensayo de cadmio en pulpa

COTZACKON DE SERVICIO
RUC:
Direccion:
Email:

Lima (Perd), miércoles, 8 de mayo de 2019

Estimado Sr/Sra.
De acuerdo con lo solicitado por Uds., detallamos a continuacion presupuesto en su calidad de -Cliente- de los servicios de su
interés.

SOLICITUD DE ANALISIS: CADMIO

Cadmio ME.Q.138 ICP-MS 180.00 833 1.00 165.00 165.00
Coste tratamiento metales por ICP-MS (por ME.Q.138 ICP-MS 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00
muestra)

COMENTARIOS

El analisis de cadmio es en nuestra sede principal de Ms B

LOQ: 0,005 mgkg (en muestras sdlidas y liquidas)
LOQ: 0,010 mgfkg (en aceites y grasas)

GV s/ 29.70

Total Con IGV s/ 194.70
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Anexo 17. Cotizacion de ensayos de metales pesados

CNTA

COTIZACION DE SERVICIO

RUC:
Direccién:

Email:

Estimado Sr/Sra.

Lima (Perd), miércoles, 13 de Febrero de 2019

De acuerdo con lo solicitado por Uds., detallamos a continuacion presupuesto en su calidad de -Cliente- de los servicios de

Solicitud de analisis: Pack 4 metales

Matrices: Suelo. Fruto. ﬁ

Pack 4 Metales ME.Q.137 ICP-MS
Pack 4 Metales en aguas ME.Q 138 1CP-MS

Coste tratamiento metales por ICP-MS (por ME.Q,138 ICP-MS
muestra)

COMENTARIOS
- Cantidad minima de muestra 1 kg.

- El siguiente analisis sera reall ean sede
Pack 4 les : Arsénico. Cadmio. Mercurio. Plomo

- Por metodologia de ME.Q.137 ICP-MS; ME.Q.138 ICP-MS
- Coste tratamiento metales por ICP-MS (por muestra) = S/ 0.00

Tiempo de respuesta: 8 3 10 dias Gtiles

315.00 0.00 4.00 315.00 1,260.00
315.00 0.00 2.00 315.00 630.00
0.00 0.00 1.00 0.00 0.00

GV s/ 340.20

Total Con IGV s/ 2,230.20
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Anexo 18. Cotizacidn de utensilios de acero inoxidable

0006550 LOCERIA Y CRISTALERIA LA CUSQU
AV, JOSE BALTA NRO, 1789 CENTRO CHICLAYO

703167002

Fecha Emisién:  12726/18
Dias de Crédito: CONTADO
Fecha Eotrega: 122818
RUC: 20539285107

37,9661

NIU

BANDEJA ACERO INOXIDABLE £0 x 2% » 7 om.

309019010 | JARRA ACERO INOXIDABLE 3 LTS, 3000 | NIU 3599323 | 7119

709003009 | BALDE ACERO INOXIDABLE S gla. CON ASA 5 NIU 134983 | 0847

( INOX ?
Bienes S £59.32
Flete £y 0,00
Servicios S/ 0.00
GV + 18.00% 15467
Total de la Orden de Compra &/ 101399
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Anexo 19. Diagrama de Ishikawua de la no conformidad del producto

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MEDICIONES MANO DE OBRA

Personal de manejo de cultivos de
maracuya, no recibe asesoria técnica

frente al uso de productos quimicos no
Las medidas de control del proceso, no han sido

disefiadas considerando el analisis de peligros, establecido
por el HACCP.

permitidos.

No se tienen equipos para detectar presenicia de metales
en el producto.

MAQUINARIA MEDIO

MATERIALES

Materia prima con presencia de
cadmio por encima delo permtido

No se cuenta con un Plan HACCP establecido
para el proceso de fabricacion de pulpa de

Maracuya con semillas no pasteurizada congelada.

El método de calificacidn de proveedorgs de
materia prima. no ha sido desarrollado :para el
proceso de pulpa de maracuya con Semillas no
pasteurizada congelada.

No se tiene un sistema de aseg‘flamiento dela

calidad disefiado para la linea/de pulpa de
maracuya con semillas no pasteurizada congelada

METODO

Producto no conforme

CAUSA RAIZ

No se tiene un sistema de asegruamiento de la calidad disefiado para la linea de pulpa de maracuva con semillas no pasteurizada No se tiene un sistema de asegruamiento de la calidad disefiado para la linea de

pulpa de maracuya con semillas congelada no pasteurizada
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Anexo 20. Especificacion actual de materia prima

ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA MARACUYA PARA PULPA CON

SEMILLAS

ORIGEN

Campo agricolas

COMPOSICION

Nombre de la fruta: Maracuyd, fruta de la pasion.

Variedad: Passiflora edulis var. flavicarpa

METODO DE
PRODUCCION

Siembra, manejo del cultivo y cosecha.

LIMITES DE ACCION

CARACTERISTICAS PARAMETROS
INFERIOR SUPERIOR
—_ -
Grados brix (% solidos 12.0 % 155 %
solubles)
Grados brix corregidos
(% solidos solubles) N/A N/A
FISICO-QUIMICAS |pH 2,50 3,30
% Acidez 0 0
(% as citric acid) 3,00% 6,00 %
Ratio (Brix/Acidez) 2,00 5,17
Aspecto Fruta integra, madura.
Color Color de cascara amarilla, amarilla
ORGANOLEPTICAS y trazas verdes
Aroma Tipico de la fruta, aromatico
Sabor Propio de fruta fresca.

123



% Fruta no apta (FNA)

No se recibira fruta verde,
reventada, con presencia de hongo

BIOLOGICOS y podrida.
Materias extrafias Llpre de heces o despojos de
animales.
EISICAS Materias extrafias Ie_tlcbre de piedras, vidrios, metales,
Transportados
En sacos de en vehiculos
METODO DE polipropileno limpios y METODO DE |de carga,
EMBALAJE transportados en DISTRIBUCION |limpiosy en
vehiculos de carga. buenas
condiciones.

PREPARACION Y/O
TRATAMIENTO
PREVIO A SU USO

Pre-seleccion, lavado, desinfeccion y seleccion.

CRITERIOS DE
ACEPTACION O
RECHAZO

La fruta cumple con el brix, acidez y tiene ausencia de fruta

no apta
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Anexo 21. Identificacion y evaluacion de peligros

LOGO

IDENTIFICACION Y EVALUACION DE PELIGROS

AREA:

PRODUCTO: EROZEN NON PASTEURIZED PASSION FRUIT PULP WITH SEEDS

FECHA DE ACTUALIZACION:

¢ Existe peligro potencial ¢La fase esta ¢Podria producirse ;‘SS; fﬁ?:n te
significativo en esta pensada contaminacion por osiguiel
e - eliminard los
etapa? o especificamente peligros .
. Justifique su decision "EX'.Sten para eliminar la | identificados por Pe"gfo.s . .
Etapa Peligro Origen para la columna medidas de probable encima de los identificados o PPR(#) 0 gue control(es) son aplicadas en
potencial anterior control .~ | Presenciade un niveles aceptables, redu?'rf" su Tabla I esta etapa
E = Si/No preventivo peligro o 0 podrian estos a??g:g?:g a
reducirla a un crecer hasta niveles Eiveles
i ? i ?
nivel aceptable? inaceptables® aceptables?
Bioldgico 1: Fruta PPR 9 Se tiene detalle de las condiciones de
E. coli, Gestion de |la unidad en la especificacion de
Salmonella La fruta pasara por materiales | materia prima
Listeria mo 3 No | una etapa de S| NO S| S| comprados |Se inspecciona las condiciones de la
desinfeccion unidad en la que se recepciona la
posterior. materia prima.
Etapa # 1: Frgcuencia: Por cada lote de materia
Inspeccién y prima
recepcion de
materia Prima | Bioldgico 2: PPR 9 Se tiene detalle de las condiciones de
E. coli, Gestion de |la unidad en la especificacion de
Salmonella Unidad de La fruta pasara por materiales | materia prima
Listeria transporte mo 3 No |una etapa de S| NO S| S| comprados |Se inspecciona las condiciones de la
sacospsucioz desinfeccion unidad en la que se recepciona la
posterior. materia prima.
Frecuencia: Por cada lote de materia
prima
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Las unidades con

Fisico 1: Fruta, fruta, provienen de PPR9
Piedras, Unidad de proveedores Gestion de
maderas, transporte calificados quienes materiales | Seleccién y Gestion de proveedores.
metales, cuentan con el comprados | Inspeccion de la materia prima durante
vidrio, protocolo de la recepcion de fruta.
plastico transporte de Se inspecciona las condiciones de la
Cauchos me No |materia prima. Asi Sl NO NO Sl unidad en la que se recepciona la
mismo, las materia prima.
unidades son
inspeccionadas por Frecuencia: Por cada lote de materia
control de calidad prima.
durante la
recepcion de la
fruta.
Se tiene campos
Quimico 1: Fruta exclusivos de PPR 9
Pesticidas, cosecha de la Gestion de
Metales materia prima para materiales
pesados este producto; los comprados
mismos que han
pasado por
evaluacion de . - .
Se realiza una visita a los agricultores,
suelos, agua 'y . o
P donde se revisan las buenas préacticas
frutos. Asi mismo . o -
: agricolas; asi como se verifica su
los agricultores, SR - .
son entrenados en certlflc_auon organica  vigente.
mo No . Sl NO NO N/A Se realiza una corrida de pesticidas en
el manejo de )
o el producto terminado con una
quimicos : .
o frecuencia anual, en la que se verifica
permitidos y i
. que se cumplen las regulaciones.
tiempos de

carencia de los
productos. Todo lo
descrito como
parte del
procedimiento de
gestion de
proveedores de
materia primas.

Frecuencia: Una vez por afio.
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Las unidades con

Quimico 2: Unidad de fruta, provienen de PPR 9 L .
i o Seleccion y Gestion de proveedores.
Combustible | transporte proveedores Gestion de : S
e . . Se revisa la declaracion jurada de
s, restos de calificados quienes materiales " )
i limpieza de la unidad de transporte de
pintura cuentan con el comprados : .
materia prima
protocolo de . .
Inspeccion de la materia prima durante
transporte de la recepcion de fruta
mo 1 No |materia prima. Asi SI NO NO N/A . °p .. :
. Se inspecciona las condiciones de la
mismo, las . .
. unidad en la que se recepciona la
unidades son ) i
. : materia prima.
inspeccionadas por
control de calidad Frecuencia: Por cada lote de materia
durante la .
S prima.
recepcion de la
fruta.
ﬁ}i\rge”oz N/A N/A | NIA | NIA N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Se realiza limpieza de pallets
Biologico 1: Fruta PPR 11 registrandose en el formato Check list
E. coli, Limpiezay |de BPM vy Liberacion de Areas y
Salmonella La fruta pasara por desinfeccion |Equipos en la linea de pulpa de
Listeria mo 9 No una_etapa_clie S| NO S| S| . de_ Maracuya con semilla no
desinfeccion instalaciones | pasteurizada.
posterior.
Frecuencia: Inicio y final de cada
semana productiva.
Las unidades con
Etapa # 2: Fisico 1: Fruta, fruta, provienen de PPR 9
Almacenamient | Piedras, Unidad de proveedores Gestion de
0 maderas, transporte calificados quienes materiales | Seleccion y Gestion de proveedores.
metales, cuentan con el comprados | Inspeccion de la materia prima durante
vidrio, protocolo de la recepcion de fruta.
plastico transporte de Se inspecciona las condiciones de la
Cauchos me 2 No |materia prima. Asi Sl NO Sl Sl unidad en la que se recepciona la

mismo, las
unidades son
inspeccionadas por
control de calidad
durante la
recepcion de la
fruta.

materia prima.

Frecuencia: Por cada lote de materia
prima.
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PPR 12 Previo al inicio de las actividades de
No se realizan Control de | produccion, se realiza una limpieza
fumigaciones de plagas inicial de areas y equipos. Asi mismo
Quimico 1: patio de recepcion se cuenta con un programa de control
Residual de Fruta mo 1 No |y almacenamiento SI NO NO N/A PPR 11 para plagas objetivo
plaguicidas de materia prima; Limpiezay |Registro: Check List de BPM vy
mientras esta se desinfeccion | Liberacion de Areas y Equipos en la
encuentre presente de linea de pulpa de Maracuya con
instalaciones |semilla no pasteurizada.
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Biolégico 1: Fruta La fruta pfésaré por IIEI pelig_rp es proveni_epte gle la etapa
: una etapa de nspeccion y recepcion de materia
Eélcrr?gﬁella mo 3 No desinfgccién S| NO S| S| B prima, no puede ser controlado en esta
Listeria posterior. etapa.

o El personal Se realiza eI_ c_ontrol de contaminacion
Biologico 2: Falta de durante la PPR 13 cruzada e higiene del personal a cada
E. coli, higiene del seleccion de Higiene de [turno ingresante. Asi mismo, el
Salmonella personal mo 3 No |materia prima S| NO NO N/A . person_al e |personal hace uso de guantes, dura_n,te

instalaciones |la seleccion
em_ple{i guantes. de los
gg‘l\;ln Ismo cumple trabajadores | Frecuencia: Por cada turno ingresante.
Previo al inicio de las actividades de
Bioldgico 3: Mala PPR 11 produccion los equipos, se ejecuta
E. coli, limpieza de Limpiezay |limpieza de los equipos; siendo estos
Etapa # 3: Salmonella, | los Equipos Los equipos previo desinfeccion | liberados por el personal de control de
Seleccion listeria mo 1 No al inicio de las S| NO NO N/A de equipos | calidad.
producciones son
higienizados. Registro: Check list de BPM vy
Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
Fisico Previo al inicio de las actividades de
1:Metales, produccion los equipos, se ejecuta
plastico, limpieza de los equipos; siendo estos
cauchos. La materia prima, PPR 8 liberados por el personal de control de
: durante esta etapa, Idoneidad de | calidad.Registro: Check list de BPM y
Equipos y es seleccionada; a los equipos | Liberacion de A Equi I
accesorios en| me | 1 No |, ’ SI NO NO sl S equip -Iberacion de Areas y EQuipos en fa
mal estado a Vez se separan ,Ilmplgzqy I|neg de pulpa _de Maracuya con
materiales mantenimient | semilla no pasteurizada.Se cuenta con
extrafios. 0 un Plan de Mantenimiento Preventivo

de Equipos, el mismo que se ejecuta a
intervalos planificados.
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Los equipos

Fisico 2: higienizados,
Plastico pasan por una
2ganpggdjaegjuague Previo a}I, inicio _de las gcti\_/idades de
presion: asf como proc_alucuor_n se ejecuta !lmpleza de los
oor una’Iiberaci(’)n PPR 11 equipos; siendo estos IlberaQOs por e!
Limpiezay |personal de control de calidad. Asi
Residuos de por parte de . desinfeccion | mismo se verifica el estado de los
o me 1 No |control de calidad, Sl NO NO N/A : . .
Utensilios de o de equipos | utensilios de limpieza.
L previo al inicio de
Limpieza las actividades
Lo " Check list de BPM y Liberacion de
Asi mismo se tiene ” . y :
que en esta etapa Areas y Eqmposlen_ lineas de jugos y
. concentrados, asépticos/congelados
se realiza una
seleccion que
incluye separacion
de material extrafo
La materia prima,
Fisico 3: Fruta que durante esta etapa, PPR 9 El peligro es proveniente de la etapa
Piedras ingresa en me 1 No |&8 seleccionada; a S| NO NO N/A Gestié_n de In_speccic’)n y recepcion de materia
sacos la vez se separan materiales | prima, no puede ser controlado en esta
materiales comprados | etapa.
extrafios.
Los equipos previo Previo al inicio de las actividades de
Quimico 1: Falta de al inicio de las PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Residuos enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Quimicos equipos higienizados, la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a través de
mo 1 No | Asi mismo control Sl NO NO N/A la medicion del pH de la superficie del
de calidad verifica equipo
la residualidad de
quimico de la
superficie
mediante la
medicion del pH.
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Biologico 1:
E. Icoli, ; Fruta La fruta pasara por El peligro es proveniente de la etapa
Etapa# 4 Salmonella una etapa de Inspeccion y recepcién de materia
Abastecimiento | Listeria mo 3 No desinfeccion sl NO Sl Sl - prima, no puede ser controlado en esta

posterior.

etapa.
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Bioldgico 2: Falta de El personal Se realiza el control de contaminacion
E. coli, higiene del durante la PPR 13 cruzada e higiene del personal a cada
Salmonella personal seleccion de Higiene de |y o ingresante. Asi mismo, el
mo No |materia prima S| NO NO N/A _personal e | narsonal hace uso de guantes, durante
instalaciones || leccién
em_pleg guantes. de los a S€
Asi mismo cumple baiad _ _
BPM trabajadores | precyencia: Por cada turno ingresante.
Bioldgico3: Mala PPR 11 Previo al inicio de las actividades de
E. coli, limpieza de Limpiezay |produccion, se ejecuta limpieza de los
Salmonella, los Equipos Los equipos previo desinfeccion |equipos; siendo estos liberados por el
listeria al inicio de las de equipos | personal de control de
mo No producciones son S| NO NO N/A calidad.Registro: Check list de BPMy
higienizados. Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
Previo al inicio de las actividades de
Fisico 1: Bines en mal Los bines, pasan PPR 11 produccién, liberacion de areas y
Metales, estado por una liberacién Limpiezay |equipos; se verifica el buen estado de
plastico, por parte del desinfeccion |los mismos; asi como la limpieza.
cauchos. me No |personal de Sl NO NO Sl de equipos
calidad, previo al Registro: Check list de BPM vy
incio de la Liberacion de Areas y Equipos en la
produccion linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Fisico 2: Residuos de la produccion, los PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Plastico Utensilios de equipos pasan por Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Limpieza una inspeccion por desinfeccion |personal de control de calidad.
control de calidad, de equipos
me No |enelquese Sl NO NO N/A Registro: Check list de BPM vy

inspecciona que no
existan objetos
fisico sobre la
superficie de los
mismos.

Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.

130




Los equipos previo

Previo al inicio de las actividades de

Quimico 2: Falta de al inicio de las PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Residuos enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Quimicos bines higienizados, la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a traves de
mo 1 No | Asi mismo control Sl NO NO N/A la medicién del pH de la superficie del
de calidad verifica equipo.
la residualidad de
quimico de la Registro: Check list de BPM vy
superficie Liberacion de Areas y Equipos en la
mediante la linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. semilla no pasteurizada.
Alergeno:
N/A N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
E'%IOOI?'CO L La fruta pasara por El peligro es proveniente de la etapa
Salmonella Fruta mo 3 No |una etapa_@e S| NO S| S| B Inspeccion 'y recepcion de materia
L isteria desmfgccmn prima, no puede ser controlado en esta
posterior. etapa.

_ _ El personal Se realiza eI_ c_ontrol de contaminacion
Biologico 2: Falta de durante la PPR 13 cruzada e higiene del personal a cada
E. coli, higiene del seleccion de Higiene de |[turno ingresante. Asi mismo, el
Salmonella personal mo 3 No |materia prima S| NO NO N/A . person_al e | personal hace uso de guantes, dura_n,te

instalaciones |la seleccion
em_ple{i guantes. de los
Etapa#5 QE'I\T Ismo cumple trabajadores | Frecuencia: Por cada turno ingresante.
Despedunculado
Bioldgico Mala PPR 11 Previo al inicio de las actividades de
3:E. coli, limpieza de Limpiezay |produccion, se ejecuta limpieza de los
Salmonella, | los Equipos desinfeccion |equipos; siendo estos liberados por el
listeria Los equipos previo de equipos | personal de control de
al inicio de las ca_llldad._Reglstrq: Check list _de BPMy
mo 1 No Sl NO NO N/A Liberacion de Areas y Equipos en la

producciones son
higienizados.

linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
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Previo al inicio de

Previo al inicio de las actividades de

Fisico 1: Equipos y la produccion, los PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Metales, accesorios en equipos pasan por Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
plastico. mal estado una inspeccion por desinfeccion | personal de control de calidad antes de
control de calidad, de equipos | su uso.
en el que se Registro:  Check list de BPM 'y
inspecciona que no Liberacion de Areas y Equipos en la
me ! No existan objetos S| NO NO S| PPR 8 linea de pulpa de Maracuya con
fisicos sobre la Idoneidad de |semilla no pasteurizada.
superficie de los los equipos
mismos. Jdimpiezay |Se cuenta con un Plan de
mantenimient | Mantenimiento Preventivo de
0 Equipos, el mismo que se ejecuta a
intervalos planificados.
Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Fisico 2: Residuos de la produccion, los PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Plastico Utensilios de equipos pasan por Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Limpieza una inspeccién por desinfeccion |personal de control de calidad.
control de calidad, de equipos
me 1 No |enelquese Sl NO NO N/A Registro: Check list de BPM vy
inspecciona que no Liberacion de Areas y Equipos en la
existan objetos linea de pulpa de Maracuya con
fisicos sobre la semilla no pasteurizada.
superficie de los
mismos.
Los equipos previo Previo al inicio de las actividades de
Quimico 1: Falta de al inicio de las PPR 11 | produccion, se ejecuta limpieza de los
Residuos enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Quimicos equipos higienizados, la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
de las cual involucra una de equipos | su uso. Se verifica que el equipo no
limpiezas etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a través de
mo | 1 No |Asi mismo control Sl NO NO N/A la medicion del pH de la superficie del
de calidad verifica equipo.
la residualidad de ) )
quimico de la R_eglstrc_):, Chegk list de _ BPM vy
superficie Liberacion de Areas y Equipos en la
mediante la linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. semilla no pasteurizada.
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
B'°|°|9'C° L Después de esta
Etapa #6 Eél(:n?()l;\ella | etapayano hay no TABLAII
S Fruta se 3 Si hay otra en la que Sl Sl N/A N/A
Lavado Listeria

pueda controlar
este peligro
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Previo al inicio de las actividades de

Biologico 2: L oS equinos previo PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
E. coli, S £qUIPoS p Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
al inicio de las . . .
Salmonella Mala ducci desinfeccion |personal de control de calidad.
Listeria limpiezade | mo No E_ro_ tcclones son Sl NO NO N/A de equipos
los equipos 'lglenlzados y Registro: Check list de BPM vy
liberados por . - " .
control de calidad. Iilberacmn de Areas y Equos, en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
Fisico Equipos y Previo al inicio de PPR 11 Previo al inicio de las actividades de
1:Metales, |accesorios en la produccion, los Limpieza produccion, se ejecuta limpieza de los
plastico, mal estado equipos pasan por desinﬁ)‘ecci éyn equipos; siendo estos liberados por el
cauchos una inspeccion por de equinos personal de control de calidad antes de
control de calidad, PF?RFE); su uso.Registro: Check list de BPM y
me No |enelquese SI NO NO N/A Idoneidad de Liberacion de Areas y Equipos en la
verifica el buen 10S eqUInos linea de pulpa de Maracuya con
estado de los lim qiezg semilla no pasteurizada.Registro:Se
equipos. AIMPIEZaY | o enta con un Plan de Mantenimiento
mantenimient ; : :
0 Pre\{entlvo d_e Equipos, el mismo que
se ejecuta a intervalos planificados.
Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Fisico 2: Residuos de la produccion, los PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Plastico utensilios de equipos pasan por Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
limpieza una inspeccién por desinfeccion |personal de control de calidad.
control de calidad, de equipos
me No |enelquese Sl NO NO N/A Registro: Check list de BPM vy
inspecciona que no Liberacion de Areas y Equipos en la
existan objetos linea de pulpa de Maracuya con
fisicos sobre la semilla no pasteurizada.
superficie de los
mismos.
. . Previo al inicio de las actividades de
Quimico 1: Falta de ;ois;]?glélggsl;srewo PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Hypofoam enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos Iibgrados por el
equipos higienizados, la desmfegmén personal de con_tr_ol de calidad antes de
cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
etapa de enjugue. presente _t,razas de quimico, a traves de
mo No | Asi mismo control S| NO NO N/A la medicion del pH de la superficie del

de calidad verifica
la residualidad de
quimico de la
superficie
mediante la
medicion del pH.

equipo.

Registro: Check list de BPM vy
Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
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Se realiza un

Quimico 2: Elevada control de la PPR 6 Se verifica concentracion de solucidn
Residuos Concentracid concentracion del Servicios | sanitazante con una frecuencia de cada
Quimicos n del quimico sanitizante a nivel publicos - |dos horas.
sanitizante de las duchas de Ventilacion
desinfeccion cada ,agua Control de Desinfeccion en el lavado
mo 9 No 2 horas. Asi ' S| NO NO N/A electricidad |de la fruta
mismo posterior a
la etapa de
sanitizacion se
tiene una etapa de
enjuague para
remover el exceso
de quimico
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
e Después de esta
EIC():IOOI?ICO 1: etapa ya no hay no TABLA Il
S!almoﬁella Fruta se 3 Si hay otra en la que Sl Sl N/A N/A
L isteria pueda coqtrolar
este peligro
Bioldgico 2: PPR 11 Previo al inicio de las actividades de
E. coli, Los equipos previo Limpiezay |produccion, se ejecuta limpieza de los
SalmonellaL Mala al inicio de las Ddesinfeccién equiposi siendg estos Iiberadlos pordel
isteria - producciones son e equipos | persona e contro e
Illorgzlcfjﬁ)gs mo ! No h_igienizados y S| NO NO N/A ca_llidad._Registrq: Check list _de BPMy
liberados por Liberacion de Areas y Equipos en la
control de calidad. linea de pulpa de Maracuya con
Etapa# 7 semilla no pasteurizada.

Sanitizacién Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Fisico 1: Equiposy la produccion, los PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Metales, accesorios en equipos pasan por Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
pléstico, mal estado una inspeccion por Desinfeccion | personal de control de calidad antes de
cauchos control de calidad, de equipos | su uso.

en el que se Registro: Check list de BPM vy
me 1 No verifica el buen S| NO NO N/A Liberacion de Areas y Equipos en la
estado de los PPR 8 linea de pulpa de Maracuya con
equipos. Idoneidad de |semilla no pasteurizada.
los equipos | Registro:
Jdimpiezay |Se cuenta con un Plan de
mantenimient | Mantenimiento Preventivo de
0 Equipos, el mismo que se ejecuta a

intervalos planificados.
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Previo al inicio de

Previo al inicio de las actividades de

Fisico 2: Residuos de la produccion, los PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Plastico utensilios de equipos pasan por Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
limpieza una inspeccion por desinfeccion |personal de control de calidad.

control de calidad, de equipos
me 1 No |enelquese SI NO NO N/A Registro: Check list de BPM vy
inspecciona que no Liberacion de Areas y Equipos en la
existan objetos linea de pulpa de Maracuya con
fisicos sobre la semilla no pasteurizada.

superficie de los

mismos.

Los equipos previo Previo al inicio de las actividades de
quimico 1: Falta de al inicio de las PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Hypofoam enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el

equipos higienizados, la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a través de
mo 1 No | Asi mismo control sl NO NO N/A la medicion del pH de la superficie del
de calidad verifica equipo.

la residualidad de

quimico de la Registro: Che(;k list de BPM vy

superficie Liberacion de Areas y Equipos en la

mediante la linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. semilla no pasteurizada.

Se realiza un
Quimico 2: Elevada control de la PPR 6 Se verifica concentracion de solucion
Residuos Concentraci6 concentracion del Servicios | sanitizante con una frecuencia de cada
Quimicos n del quimico sanitizante a nivel Publicos - |dos horas.

sanitizante de las duchas de Ventilacion

desinfeccion cada ,agua Control de Desinfeccion en el lavado

mo 2 No 2 horas. Asi _ S| NO NO N/A electricidad |de la fruta.

mismo posterior a

la etapa de

sanitizacion se

tiene una etapa de

enjuague para

remover el exceso

de quimico
ﬁ}eArge”O' N/A N/A | N/A | NIA N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
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Etapa # 8:
Enjuague

Bioldgico 1: Previo al inicio de las actividades de
E. coli, . . PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Los equipos previo - S :
Salmonella, o Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
o al inicio de las . .2 .
Listeria Mala roducciones son Desinfeccion |personal de control de calidad.
limpiezade | M° No Ei ienizados S NO NO N/A de equipos
p1€z: g y Registro: Check list de BPM vy
los equipos liberados por . - " i
. Liberacion de Areas y Equipos en la
control de calidad. . .
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Fisico 1: Equiposy la produccion, los PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Metales accesorios en equipos pasan por Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
mal estado una inspeccion por Desinfeccion | personal de control de calidad antes de
control de calidad, de equipos | su uso.
en el que se Registro: Check list de BPM vy
verifica el buen Liberacion de Areas y Equipos en la
me No estado de los S| NO NO N/A PPR 8 linea de pulpa de Maracuya con
equipos. Idoneidad de |semilla no pasteurizada.
los equipos | Registro:
Jdimpiezay |Se cuenta con un Plan de
mantenimient | Mantenimiento Preventivo de
0 Equipos, el mismo que se ejecuta a
intervalos planificados.
Fisico 2: Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Plastico Residuos de la produccion, los PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Utensilios de equipos pasan por Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Limpieza una inspeccion por desinfeccion |personal de control de calidad.
control de calidad, de equipos
me No |enelquese S| NO NO N/A Registro:  Check list de BPM 'y
inspecciona que no Liberaciéon de Areas y Equipos en la
existan objetos linea de pulpa de Maracuya con
fisicos sobre la semilla no pasteurizada.
superficie de los Registro:
mismos.
Quimico 1: L os equinos previo Previo al inicio de las actividades de
Residuos Falta de al ini(?io 5e I:fs PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Quimicos enjuague de . Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
- producciones son . . i
de las equipos higienizados. la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
limpiezas gie ; de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
cual involucra una R .
) presente trazas de quimico, a través de
etapa de enjugue. la medicion del pH de la superficie del
mo No | Asi mismo control Si NO NO N/A

de calidad verifica
la residualidad de
quimico de la
superficie
mediante la
medicion del pH.

equipo.

Registro: Check list de BPM vy
Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
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Alergeno:

N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Bioldgico 1: | Mala limpeza produccion, las PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
E. coli, de las jabas jabas, se realiza Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Salmonella, una verificacion de desinfeccion |personal de control de calidad.
Listeria limpieza por parte de equipos
de control de Registro: Check list de BPM vy
mo 3 No calidad. Asi S| NO NO N/A Liberacion de Areas y Equipos en la
mismo durante la linea de pulpa de Maracuya con
produccion las semilla no pasteurizada.
jabas son
manguereadas con
agua clorada.
Fisico 1: Jabas en mal Previo a la inicio Previo al inicio de las actividades de
Plastico estado q - PPR 11 produccion, liberacién de éareas vy
e la produccion, - e o
se realiza una L|r_np|eza},y equipos; se \./erlf,lca el buen e_stad_o de
verificacién por desmfegcmn los mismos; asi como la limpieza.
me 1 No control de calidad Sl NO NO N/A de equipos
o ’ Registro: Check list de BPM vy
para verificar el ) ” " .
Etapa # 9: buen estado de las Ijlberauon de Areas y Eqmpos/ en la
Recoleccion y jabas linea de pulpa de Maracuya con
traslado de fruta ' semilla no pasteurizada.
en jabas Quimico 1: Los equipos previo Previo al inicio de las actividades de
Residuos Falta de al inicio de las PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Quimicos enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
de las equipos higienizados, la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
limpiezas cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a través de
mo 1 No |Asi mismo control Sl NO NO N/A la medicion del pH de la superficie del
de calidad verifica equiIpo.
la residualidad de
quimico de la Registro:  Check list de BPM 'y
superficie Liberacion de Areas y Equipos en la
mediante la linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. semilla no pasteurizada.
Alérgeno:
N/A
N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
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Etapa # 10:
Cortado manual

Biologico 1: El personal Se realiza un control de contaminacion
E. coli, Falta de durante la cruzada e higiene del personal por
Salmonella higiene del operacion de cada turno ingresante.Asi mismo el
personal cortado hace uso personal emplea guantes y mascarilla,
de guardapolvos, para la manipulacion de la
PPR 13 .
guantes y . fruta.Frecuencia: Por cada turno
. Higiene de |.
mascarilla; ingresante
; personal e
mo No |teniendo como Sl NO NO N/A . .
: instalaciones
frecuencia de
. - de los
desinfeccion de trabaiadores
guante de cada 10 !
minutos y una
frecuenci de
cambio de cada 10
tachos.
Bioldgico 2: Previo al inicio de las actividades de
E. coli, Mala . . PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
- Los equipos previo " S :
Salmonella, | limpieza de - Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
S : al inicio de las . . .
Listeria los Equipos roducciones son desinfeccion |personal de control de calidad.
mo No Ei ienizados Sl NO NO N/A de equipos
g y Registro: Check list de BPM vy
liberados por . i " .
. Liberacion de Areas y Equipos en la
control de calidad. . .
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
Previo al inicio de Previo al inicio de la produccién, asi
Fisico 1: Equiposy la produccion, los PPR 11 como durante la ejecucion de la
Metales accesorios en equipos pasan por Limpiezay |[misma, se realiza una verificacion de
mal estado una inspeccion por desinfeccion |los utensilios de limpieza a una
control de calidad, de equipos | frecuencia determinada de cada diez
en el que se tachos.
me No verifica el buen S| NO NO S| Registro:

estado de los
equipos. Asi
mismo cada 10
tachos se vuelve a
verificar el estado
de los equipos

Bitacora de proceso de la linea de
pulpa de Maracuya con semilla no
pasteurizada congelada.
Check list de materiales usados para el
proceso de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada

138




Los equipos previo

Previo al inicio de las actividades de

Quimico 1: Falta de al inicio de las PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Residuos enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Quimicos equipos higienizados, la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
de las cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
limpiezas etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a traves de
mo | 1 No [Asi mismo control SI NO NO N/A la medicion del pH de la superficie del
de calidad verifica equipo.
la residualidad de
quimico de la Registro: Check list de BPM y
superficie Liberacion de Areas y Equipos en la
mediante la linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. semilla no pasteurizada.
Alergeno:
N/A N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Bioldgico 1: El personal Se realiza un control de contaminacion
E. coli, Falta de durante la cruzada e higiene del personal por
Salmonella higiene del operacion de cada turno ingresante.Asi mismo el
personal extraccion, hace personal emplea guantes y mascarilla,
uso de para la manipulacion de la
guardapolvos, PPR 13 fruta.Frecuencia: Por cada turno
guantes y Higiene de |ingresante
mo 3 No ma_scarilla; S| NO NO N/A _ person_al e
teniendo como instalaciones
frecuencia de de los
desinfeccion de trabajadores
Etapa # 11: guante de cada 10
Extraccion de minutos y una
arilos frecuencia de
cambio de cada 10
tachos.
Bioldgico 2: Previo al inicio de las actividades de
E. coli, Mala . . PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Salmonella, | limpieza de LO.S €quipos previo Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
S ; al inicio de las : y: ;
Listeria los Equipos ducci desinfeccion |personal de control de calidad.
mo 1 No |Producclones son Sl NO NO N/A de equipos

higienizados y
liberados por
control de calidad.

Registro: Check list de BPM vy
Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
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Previo al inicio de

Previo al inicio de la produccion, asi

Fisico 1: Equipos y la produccion, los PPR 11 como durante la ejecucion de la
Metales accesorios en equipos pasan por Limpiezay |misma, se realiza una verificacion de
mal estado una inspeccion por desinfeccion |los utensilios de limpieza a una
control de calidad, de equipos | frecuencia determinada de cada Diez
en el que se tachos.
se 1 No |Verifica el buen S| NO NO S| Registro:
estado de los Bitacora de proceso de la linea de
equipos. Asi pulpa de Maracuyd con semilla no
mismo cada 10 pasteurizada congelada.
tachos se vuelve a Check list de materiales usados para el
verificar el estado proceso de pulpa de Maracuya con
de los equipos semilla no pasteurizada
Quimico 1: Los equipos previo Previo al inicio de las actividades de
Residuos Falta de al inicio de las PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Quimicos enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
de las equipos higienizados, la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
limpiezas cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a través de
mo 1 No |Asi mismo control sl NO NO N/A la medicion del pH de la superficie del
de calidad verifica equIpo.
la residualidad de
quimico de la Registro:  Check list de BPM 'y
superficie Liberacion de Areas y Equipos en la
mediante la linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. semilla no pasteurizada.
Alérgeno:
N/A
N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
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Etapa #
12:Zarandeo

Biologico El personal Se realiza un control de contaminacion
1:E. coli, Falta de durante la cruzada e higiene del personal por
Salmonella higiene del operacion de cada turno ingresante.Asi mismo el
personal zarandeo, hace uso personal emplea guantes y mascarilla,
de guardapolvos, para la manipulacion de la
guantes y PPR 13 fruta.Frecuencia: Por cada turno
mascarilla; al . ingresante
. Higiene de
adicionar la pulpa ersonal e
mo No |ala maquina, Sl NO NO N/A P :
. instalaciones
teniendo como
: de los
frecuencia de :
. 9 trabajadores
desinfeccion de
guante de cada 10
minutos y una
frecuencia de
cambio de cada 10
tachos.
Bioldgico 2: Previo al inicio de las actividades de
E. coli, _ Mala Los equipos previo PPR 11 pr0(_1ucc.|or_1, se ejecuta I_|mp|eza de los
Salmonella, | limpieza de al inicio de las Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Listeria los Equipos producciones son dg:lg;‘lej(i:gloosn personal de control de calidad.
higieni : .
ngte izados y Registro: Check list de BPM vy
liberados por Liberacion de Areas y Equipos en la
mo No |control de calidad. Sl NO NO N/A y Equip

Asi mismo se
realiza una
limpieza profunda
del equipo cada 6
horas de trabajo.

linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
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Fisico 1: Equiposy Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Metales accesorios en la produccion, los PPR 8 produccidn, se ejecuta limpieza de los
mal estado equipos pasan por Idoneidad de |equipos; siendo estos liberados por el
una inspeccion por los equipos | personal de control de calidad. Asi
control de calidad, Jimpiezay | mismo se realiza una verificacion de
en el que se mantenimient |utensilios cada diez tachos durante la
verifica el buen 0 produccion.
estado de los Registro: Check list de BPM vy
equipos. Asi Liberacion de Areas y Equipos en la
s 1 No mismo cada 10 S| NO NO S| Iineq de pulpa de Maracuyé_ con
tachos se vuelve a semilla no pasteurizada.
verificar el estado Registro:
de los equipos Bitacora de proceso de la linea de
pulpa de Maracuya con semilla no
pasteurizada congelada.
Se cuenta con un Plan de
Mantenimiento Preventivo de
Equipos, el mismo que se ejecuta a
intervalos planificados.
Quimico 1: Los equipos previo Previo al inicio de las actividades de
Residuos Falta de al inicio de las PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Quimicos enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
de las equipos higienizados, la desinfeccion | personal de control de calidad antes de
limpiezas cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a través de
mo 1 No | Asi mismo control Sl NO NO N/A la medicién del pH de la superficie del
de calidad verifica equipo.
la residualidad de
quimico de la Registro: Check list de BPM vy
superficie Liberacion de Areas y Equipos en la
mediante la linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. semilla no pasteurizada.
Alérgeno:
N/A
N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
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Etapa # 13:
Maquillaje

Biologico 1: El personal Se realiza un control de contaminacion
E. coli, Falta de durante la cruzada e higiene del personal por
Salmonella higiene del operacion de cada turno ingresante.Asi mismo el
personal maquillaje, hace personal emplea guantes y mascarilla,
uso de para la manipulacion de la
guardapolvos, fruta.Frecuencia: Por cada turno
guantes y PPR 13 ingresante
mascarilla; al Higiene de
mo No adicior)ar 'Ia pulpa S| NO NO N/A . person_al e
a la méquina, instalaciones
teniendo como de los
frecuencia de trabajadores
desinfeccion de
guante de cada 10
minutos y una
frecuencia de
cambio de cada 10
tachos.
Biologico 2: Mala Previo al inicio de las actividades de
E. coli, limpieza de PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Sglmo_nella, los Equipos Los equipos previo Lir_npieza},y equipos; siendo estos liberados por el
Listeria al inicio de las desmfegcmn personal de control de calidad.
producciones son de equipos i .
higienizados y R_eglstrq:, Check list de . BPM vy
liberados por Ijlberauon de Areas y Eqmpos, en la
mo No |control de calidad. Sl NO NO N/A Ilneq de pulpa _de Maracuya con
Asi mismo se semilla no pasteurizada.
realiza una
limpieza profunda
del equipo cada 6
horas de trabajo.
Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Fisico 1: Equiposy la produccion, los PPR 8 produccion, se ejecuta limpieza de los
Metales accesorios en equipos pasan por Idoneidad de |equipos; siendo estos liberados por el
mal estado una inspeccion por los Equipos |personal de control de calidad. Asi
control de calidad, ,Limpiezay |mismo se realiza una verificacion de
en el que se Mantenimient |los utensilios a una frecuencia
verifica el buen 0 determinada de cada diez tachos.
se No |estado de los Sl NO NO Sl Registro: Check list de BPM vy

equipos. Asi
mismo cada 10
tachos se vuelve a
verificar el estado
de los equipos

Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.

Check list de materiales usados para el
proceso de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada
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Los equipos previo

Previo al inicio de las actividades de

Quimico 1: Falta de al inicio de las PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Residuos enjuague de producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Quimicos equipos higienizados, la Desinfeccion | personal de control de calidad antes de
de las cual involucra una de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
limpiezas etapa de enjugue. presente trazas de quimico, a traves de
mo 1 No | Asi mismo control Sl NO NO N/A la medicién del pH de la superficie del
de calidad verifica equipo.
la residualidad de
quimico de la Registro: Check list de BPM vy
superficie Liberacion de Areas y Equipos en la
mediante la linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. semilla no pasteurizada.
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
?:'ISI'/"AQ'CO N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/
Equipos, Si bien la planta
Fisico 1: accesorios y cuenta con un
Metales utensilios en programa
mal estado de mantenimiento
de equipos que
minimiza la
probabilidad de
que se
desprenda una
Etapa # 14: Se | 3 | si E:”'C“'a demetal, | g I N/A N/A TABLA 13
Detector de considera que es
metales significativo
debido a las
lesiones que podria
ocasionar. Despues
de etapa no hay
otra que pueda
controlar el
peligro.
Quimico 1:
N/A N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
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Etapa # 15:
Filtrado

Biologico 1: El personal Se realiza un control de contaminacion
E. coli, Falta de durante la cruzada e higiene del personal por
Salmonella higiene del operacion de cada turno ingresante.Asi mismo el
personal Ilenado, hace uso personal emplea guantes y mascarilla,
de guardapolvos, para la manipulacion de la
guantes y PPR 13 fruta.Frecuencia: Por cada turno
mascarilla; al . ingresante
. Higiene de
adicionar la pulpa Personal e
mo No |alamaquina, SI NO NO N/A .
teniendo como Instalaciones
: de los
frecuencia de .
desinfeccion de Trabajadores
guante de cada 10
minutos y una
frecuencia de
cambio de cada 10
tachos.
Bioldgico 2: Mala Previo al inicio de las actividades de
E. coli, limpieza de PPR 11 produccidn, se ejecuta limpieza de los
Salmonella, | los Equipos Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Listeria Los equipos previo Desinfeccion |personal de control de calidad.
al inicio de las de equipos
producciones son Registro: Check list de BPM vy
higienizados y Liberacion de Areas y Equipos en la
liberados por linea de pulpa de Maracuya con
mo No |control de calidad. Sl NO NO N/A semilla no pasteurizada.
Asi mismo se
realiza una
limpieza profunda
del equipo cada 6
horas de trabajo.
Fisico 1: Equiposy Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Metales accesorios en la produccion, los PPR 8 produccidn, se ejecuta limpieza de los
mal estado equipos pasan por Idoneidad de |equipos; siendo estos liberados por el
(Proviene de una inspeccién por los Equipos |personal de control de calidad. Asi
etapas control de calidad, ,Limpiezay |mismo se realiza una verificacion de
anteriores) en el que se Mantenimient |los utensilios a wuna frecuencia
verifica el buen 0 determinada de cada diez tachos.
se No |estado de los Sl NO NO Sl Registro: Check list de BPM vy

equipos. Asi
mismo cada 10
tachos se vuelve a
verificar el estado
de los equipos

Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.

Check list de materiales usados para el
proceso de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada
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Quimico 1:

Los equipos previo

Previo al inicio de las actividades de

Residuos Falta de o PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
. - al inicio de las - e i .
Quimicos enjuague de . Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
- producciones son . .7 i
de las equipos higienizados. la Desinfeccion | personal de control de calidad antes de
limpiezas gre ; de equipos |su uso. Se verifica que el equipo no
cual involucra una o .
) presente trazas de quimico, a través de
etapa de enjugue. la medicién del pH de la superficie del
mo 1 No | Asi mismo control Sl NO NO N/A . P e
. e equipo. Asi mismos e verifica el pH de
de calidad verifica enjuague del material de empaque
la residualidad de Juag paque.
qU|m|c_o_de la Registro: Check list de BPM vy
superficie . - " :
. Liberacion de Areas y Equipos en la
mediante la . .
L linea de pulpa de Maracuya con
medicion del pH. . .
semilla no pasteurizada.
ﬁ‘}i\rgeno: N/A N/A | NIA | NIA N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Bioldgico 1: El personal
E. coli, Falta de durante la Se realiza un control de contaminacion
Salmonella higiene del operacion de cruzada e higiene del personal por
personal llenado, hace uso cada turno ingresante.
de guardapolvos, Asi mismo el personal emplea guantes
guantes y PPR 13 y mascarilla, para la manipulacién de
mascarilla; al . la fruta.
. Higiene de
adicionar la pulpa Personal e
mo 3 No |alaméaquina, Sl NO NO N/A . Frecuencia: Por cada turno ingresante
. Instalaciones
teniendo como
. de los
frecuencia de :
. . Trabajadores
desinfeccion de
Etapa # 16: guante de cada 10
| lenado e minutos y una
Identificacion frecuencia de
cambio de cada 10
tachos.
Biologico 2: Mala Los equipos previo Previo al inicio de las actividades de
E. coli, limpieza de al inicio de las PPR 11 produccion, se ejecuta limpieza de los
Salmonella, | los Equipos producciones son Limpiezay |equipos; siendo estos liberados por el
Listeria higienizados y Desinfeccion |personal de control de calidad.
liberados por de equipos
mo 1 No |control de calidad. Sl NO NO N/A Registro: Check list de BPM vy

Asi mismo se
realiza una
limpieza profunda
del equipo cada 6
horas de trabajo.

Liberacion de Areas y Equipos en la
linea de pulpa de Maracuya con
semilla no pasteurizada.
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Fisico 1: Equiposy Previo al inicio de Previo al inicio de las actividades de
Metales accesorios en la produccion, los PPR 8 produccidn, se ejecuta limpieza de los
mal estado equipos pasan por Idoneidad de |equipos; siendo estos liberados por el
(Proviene de una inspeccion por los Equipos |personal de control de calidad. Asi
etapas control de calidad, ,Limpiezay |mismo se realiza una verificacion de
anteriores) en el que se Mantenimient |los utensilios a wuna frecuencia
verifica el buen 0 determinada de cada diez tachos.
se 1 No |estado de los SI NO NO Sl Registro: Check list de BPM vy
equipos. Asi Liberacion de Areas y Equipos en la
mismo cada 10 linea de pulpa de Maracuya con
tachos se vuelve a semilla no pasteurizada.
verificar el estado
de los equipos Check list de materiales usados para el
proceso de pulpa de Maracuyd con
semilla no pasteurizada
Quimico ) ) PPR 11 Previo al inicio de las actividades de
1:Residuos Falta de Los equipos previo Limpiezay |produccion, se ejecuta limpieza de los
Quimicos enjuague de al inicio de las Desinfeccion |equipos; siendo estos liberados por el
de las equipos producciones son de equipos | personal de control de calidad antes de
limpiezas higienizados, la su uso. Se verifica que el equipo no
cual involucra una presente trazas de quimico, a través de
etapa de enjugue. la medicion del pH de la superficie del
mo | 1 No | Asi mismo control S| NO NO N/A equipo. Asi mismos e verifica el pH de
de calidad verifica enjuague del material de
la residualidad de empaque.Registro: Check list de BPM
quimico de la y Liberacion de Areas y Equipos en la
superficie linea de pulpa de Maracuya con
mediante la semilla no pasteurizada.
medicion del pH.
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Biologico 1:
N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Fisico 1:
N/A N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Etapa#17: |Quimicol:
: N/A
Almacenamiento
en Camara
N/A N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
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Alérgeno:

VA N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Bioldgico 1:
N/A N/A N/A-| NIA | NIA N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Fisico 1:
N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Etapa # 18:
Despacho Quimico 1:
N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
EI'/OA'OQ'CO L N/A N/A | NJA | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Fisico 1:
N/A N/A | NJA | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
~IN/A
Etapa # 19: —
Transporte CNQ/‘fA'\m'CO 1. N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Alérgeno:
N/A N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
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Anexo 22 Puntos criticos de control — Plan HACCP

LOGO

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL - PLAN HACCP

AREA
PRODUCTO: FROZEN NON PASTEURIZED ORGANIC PASSION FRUIT PULP WITH SEEDS
FECHA DE ACTUALIZACION:
MEDIDAS MONITOREO
LIMITES < ACCION 2
ETAPA PELIGRO DE CORRECCION REGISTROS VERIFICACION | RESPONSABLE
coNTroL | CRITICOS "QUE" "COMO" |"FRECUENCIA" | "QUIEN" CORRECTIVA
-Apagar la banda
transportadora
que paso p Pa.  |Bitacorade |de seguridad
-Revisar nivel de solucion i . e
- : proceso de la |alimentaria/HA Verificacion
Auxiliar/An | desinfectante. De ser . X . R
L . . ; linea de pulpa | CCP y realizar | microbioldgica
Biologico - Visual, a alistade |necesario, preparar nueva . A
) . Limite . - de Maracuya |un analisis de del fruto .
1: Medicion de la . ) .. | través del Control de |solucion. ) . Produccion y
. it operacional: | Concentracio . . . con semilla no | causa de la desinfectado y .
Etapa#6 |E. coli, concentracion P método Calidad |-Revisar bomba . o Equipo de
R s 85 ppm n de quimico . Cada 2 horas e pasteurizada | desviacion para producto .
Sanitizacion |Salmonell |de solucion .. e . colorimétric dosificadora. . Seguridad
. Limite critico: | sanitizante - . . congelada la toma de terminado por : i
a desinfectante o de tirilla Auxiliar/Op |-Medir nuevamente para . ; Alimentaria
L 40 ppm _ i acciones laboratorio
Listeria indicadora. erador de | verificar. . . .
- e Registro para |correctivas. interno por cada
produccioén | -ldentificar producto o
desviacion de | Emplear proceso.
elaborado como X
. . PCC diagrama de
potencialmente no inocuo. >
. e Ishikawa.
-Realizar verificacion
microbioldgica del
producto.
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Etapa # 14:
Detector de
metales

Metales

Detectar
metales en el
producto

_Férrico=1,0
-1,5mm
_No Férrico=
1,5-2.0 mm
_Inoxidable=
2,5-3,0mm

Presencia
de
fragmentos
de metal
de tamafio
mayor que
el limite
critico

Conun
detector
de
metales

Continua

Auxiliar/An
alista de
Control de
Calidad

Auxiliar/Op
erador de
produccion

Si detecta un tacho de producto
con fragmento de metal, se
activard la alarma y se detiene
la faja de transporte de
producto.

El operador/Auxiliar de
produccion informara a control
de calidad para identificar el
producto y separarlo como
producto no conforme.

Si durante la verificacion de la
sensibilidad del detector de
metales con los patrones, no se
activa la alarma, se avisara a
control de calidad y al personal
de mantenimiento de la
desviacion. Todo el producto,
que ha pasado durante el lapso
de 30 minutos, sera
identificado como
potencialmente no inocuo y
debera volver a pasar por el
detector de metales.

El ténico de mantenimiento
hara los ajustes necesarios para
que el equipo vuelva a
funcionar correctamente, en
cuya verificacion deberd estar
presente control de calidad.

Registro de
monitoreo del
PCC de
deteccion de
metales.

Registro para
desviacion de
PCC

Registro de
verificacion
del
funcionamient
o0 del detector
de metales.

Citar al equipo
de seguridad
alimentaria/HA
CCP y realizar
un analisis de
causa de la
desviacion para
la toma de
acciones
correctivas.
Emplear
diagrama de
Ishikawa.

Verificacion de
producto

Produccién y
Equipo de
Seguridad
Alimentaria
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Anexo 23. Esquema del sistema de aseguramiento de la calidad propuesto

Recurso

econémico

Recurso Infraestructura

humano

Sistema de aseguramiento
de la calidad

Procesos v

Sistema HACCP .
procedimientos
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