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Resumen
El siguiente trabajo que lleva por titulo Implementacion de Sistema HACCP para
garantizar la inocuidad alimentaria en empresa Molinera, aplicado a la empresa
Piladora Nuevo Horizonte S.A.C. la cual se dedica al servicio de pilado y
comercializaciéon de arroz. Tiene como objetivo general garantizar la inocuidad
alimentaria del producto (arroz pilado) mediante la aplicacion del sistema HACCP. Se
enfocé en un estudio cuantitativo, secuencial y probatorio, con un disefio transversal —
experimental.
Para empezar se realizé un diagndéstico inicial y asi se pudo conocer la realidad que
estaba atravesando la empresa en cuanto a sus BPM y POES, posterior a eso se
realizé un andlisis de peligros considerando tres categorias; fisicos, bioldgicos y
guimicos donde pudimos localizar el punto critico de control (PCC), el cual se
encuentra en el area de Secado Industrial, al inicio de la investigacion la humedad que
tenia el grano que salia del proceso de secado era de 13.2%, luego de realizar las
medidas correctivas y los controles establecidos se pudo lograr una humedad de 12%
teniendo como limite critico 12.5%, sabiendo que la humedad es el agente
contaminante mas peligroso en todo este proceso, se crearon los formatos y registros
necesarios para el control y monitoreo del mismo, se formo el equipo HACCP el cual
estara encargado de verificar y controlar todos los procesos en especial el del PCC,
por ultimo se realizO un analisis de beneficio/costo para poder verificar que la
implementacion del sistema HACCP es factible para la empresa, dando como
resultado que por cada s/.1.00 que la empresa invierte en la implementacién obtiene
un beneficio de s/.1.29 soles.
Concluimos que la implementacién del sistema HACCP si logra garantizar la inocuidad
alimentaria esto con un debido control y monitoreo.

Palabras claves: Sistema HACCP, Punto Critico de Control, Inocuidad, arroz pilado.
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Abstract

The following work entitled Implementation of the HACCP System to guarantee food
safety in a Molinera company, applied to the company Piladora Nuevo Horizonte S.A.C.
which is dedicated to the service of milling and marketing of rice. Its general objective
is to guarantee the food safety of the product (pounded rice) through the application of
the HACCP system. It focused on a quantitative, sequential and evidentiary study, with
a cross-experimental design.

To begin with, an initial diagnosis was made and thus it was possible to know the reality
that the company was going through in terms of its BPM and POES, after that a hazard
analysis was carried out considering three categories; physical, biological and chemical
where we were able to locate the critical control point (CCP), which is located in the
Industrial Drying area, at the beginning of the investigation the humidity of the grain
that came out of the drying process was 13.2%, After carrying out the corrective
measures and the established controls, a humidity of 12% could be achieved, with a
critical limit of 12.5%, knowing that humidity is the most dangerous contaminating agent
in this entire process, the necessary formats and records were created for the control.
And monitoring of the same, the HACCP team was formed, which will be in charge of
verifying and controlling all the processes, especially that of the PCC, finally,
benefit/cost analysis was carried out in order to verify that the implementation of the
HACCP system is feasible for the company, giving as a result that for every s/.1.00 that
the company invests in the implementation, it obtains a benefit os s/.1.29 soles.

We conclude that the implementation of the HACCP system does guarantee food

safety with proper control and monitoring.

Keywords: HACCO System, Critical Control Point, Safety, milled rice.
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. INTRODUCCION

En los ultimos tiempos se ha notado la preocupacion sobre la salud del ser humano,
mas aun con todo lo que en la actualidad se esta viviendo con relacién al Covid-19,
las empresas tienen la responsabilidad de brindar a sus clientes seguridad y sana
tranquilidad en lo que ellos estan obteniendo al momento de adquirir su producto

desligando todo peligro que este puede tener y brindando garantia.

Afos atras y de forma tradicional Unicamente nos centrdbamos en revisar el
producto final obtenido, sin tomar en cuenta todo el proceso que este necesita,
actualmente ha surgido mucho énfasis en mejorar la calidad desde la produccion

primaria ya que muchas veces los problemas de calidad parten desde ahi.

Para ello se esta usando una herramienta fundamental que logra garantizar la
inocuidad de los alimentos, el sistema HACCP siglas en ingles de Analisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control, tiene como finalidad lograr que el producto
esté libre de agentes contaminantes bajo 12 principios que son la base fundamental
de este sistema obtienen un producto inocuo para el consumo humano,
monitoreando todos y cada uno de los procesos que involucran la elaboracion del
alimento, conociendo las falencias y logrando crear medidas de control que

garanticen el existo de dicho sistema.

Muchas empresas en la actualidad ya cuentan con este sistema, por su efectividad,
su facil manejo, se ha vuelto una herramienta fundamental en los procesos de
elaboracién de alimentos, empresas que se han comprometido no solo en mejorar
su calidad y aumentar su productividad sino también en la salud de sus

consumidores.

Sabiendo que lo que todo consumidor desea obtener es un producto que al
momento de ser consumido no cause ningun dafio contra su salud, es por eso que
hoy en dia nuestro sistema de salud cada vez es un poco mas estricto cuando de
alimentos se trata y las industrias molineras estan empezando a incorporar este
sistema dentro de su plan de calidad tomando control desde el arribo de su materia

prima hasta la obtencién del producto final.

Teniendo de conocimiento que un buen producto libre de agentes contaminantes



ayuda a la mejora de la productividad y asi generara no solo mas ingresos si no
también la fidelizacidn de sus clientes, sabiendo que es muy facil presentar errores

si no se tiene un estricto control sanitario en los procesos de elaboracion.

Las industrias del rubro molinero del Pera tienen una capacidad de pilado
aproximado de 991.8t/hr. La costa norte del pais en la actualidad tiene a las
empresas del rubro molinero de mas grande dimension las cuales pueden lograr
pilados sobredimensionados. El cultivo de arroz en nuestro pais es la base del

sustento para muchas familias peruanas.

Conociendo que el departamento de Lambayeque es una de las ciudades donde
podemos encontrar la mayor cantidad de empresas molineras, las cuales con el
paso de los afios han ido modificando no solo su infraestructura si no también
adquiriendo maquinarias modernas que forman parte del proceso de pilado de
arroz, mejorando su productividad y garantizando asi un producto final de calidad.

Logrando asi que empresas molineras de otro lado de nuestro pais prefieran
transportar su materia prima en cascara a los molinos existentes en nuestro
departamento para que puedan empezar el proceso de secado (solar),
procesamientos y finalmente la obtencion del producto para su posterior

comercializacion.

Concorde a lo anteriormente expuesto, llegamos a la conclusion de elaborar la
siguiente pregunta a este estudio ¢ CoOmo garantizara la inocuidad alimentaria de la

empresa Molinera Nuevo Horizonte utilizando el sistema HAGCOP?

Con la aplicacion del sistema HACCP se podra lograr que la empresa molinera
pueda mejorar no solo su productividad, si no también obtendrda un producto
exclusivo y de calidad suelto de agentes dafiinos que son un peligro para la salud,
logrando obtener mayor eficiencia en el proceso productivo con la finalidad de
posicionar a esta empresa en una las mejores de toda la region no solo en gestion
de calidad y productividad si no también lograr que se vuelva mas competitiva en
el rubro de la industria molinera para poder asi mantenerse ubicado en un lugar

estratégico en el mercado molinero.



A todas las empresas que elaboren o procesen alimentos primarios, SENASA
dictamina a elaborar un manual de buenas practicas de manufactura (BPM), contar
con un plan HACCP y contar con un POES bien establecido, entre otros.

Todo lo anterior mencionado justifica la necesidad de implementar un sistema
HACCP en la empresa Molinera en mencion, para poder lograr una mejor gestiéon
y administracion en todos los procesos y que logren obtener un producto de mejor
calidad asegurando el desarrollo de la empresa dentro del mercado molinero.

Sabiendo que las empresas de éxito hoy en dia estan actualizadas en su sistema
de calidad y viendo la manera de seguir mejorando cada dia mas, pues esto forma
parte de una ventaja competitiva ya que al no contar con dicho sistema puede verse

en el futuro limitada en muchas acciones y a la par podra fidelizar a sus clientes.

El objetivo general de este estudio consiste en la implementacion del sistema
HACCP en la empresa molinera para garantizar la inocuidad alimentaria de su

producto.

Empezaremos con (1) realizar un diagnostico situacional que nos va permitir
conocer la realidad que atraviesa la empresa en los procesos involucrados en la
produccion de arroz. (2) realizar un analisis de peligro a cada una de las etapas del
proceso de pilado para poder hallar el PCC. (3) revision de los formatos BPM y
POES como base del sistema HACCP (4) creacion del equipo HACCP dando a
cada miembro sus funciones y responsabilidades, elaborando la documentacién

para la implementacién del sistema. (5) realizar el analisis de beneficio costo.

Por ultimo, como hipétesis se tiene que la implementacion del sistema HACCP

garantiza la inocuidad alimentaria en la empresa molinera 2022



Il. MARCO TEORICO

(Cruzado, 2017) En su investigacion realizo la propuesta de mejora del proceso
productivo de queso fresco pasteurizado para la implementacion del sistema HACCP
en la empresa Productos Lacteos Naturales SAC. Se realizé inicialmente un
diagnéstico para poder determinar el principal problema que podria estar afectando a
la produccion, por ello se realizé una inspeccion a todos los procesos de elaboracion
del queso, observando en este el incumplimiento del control sanitario, fallas de
infraestructura que eran basicos para el almacenamiento de la materia prima y varios
agentes que influian en la falta de inocuidad. Llegando a la conclusiéon de remodelar la
planta y crear BPM y POES teniendo un personal permanente que se encargue de

controlar y monitorear el cumplimiento de dicho sistema.

(Coila, 2017) En su investigacion realizo el disefio e implementacion del sistema
HACCP en los desayunos del cafetin del hotel tres estrellas en la ciudad de Juliaca.
Se realizdé una observacion en los procesos que implican la elaboracion de los
alimentos paso a paso e identificando puntos criticos en el proceso de coccion de los
alimentos, con ayuda de andlisis de laboratorio se llegé a la conclusion de establecer
limites criticos y un monitoreo constante para poder garantizar la efectividad del

sistema. Y un

(Urrunaga Lopez, 2013) En su investigacion realiz6 una propuesta para la
implementacion del sistema HACCP en el campamento El Quinual — Aramark Peru
SAC para mejorar la calidad del producto. Realizaron una inspeccion general de los
procesos en la elaboracion de los alimentos, detectando carencias en la preparacion
desde la recepcion de los insumos hasta la puesta en linea de los alimentos. Con la
finalidad de mejorar la calidad de su producto iniciaron una capacitacion a su personal
sobre los estandares de calidad llegando a la conclusién de obtener una mejora en
su desempefio, un producto inocuo libre de agentes contaminantes, y luego de
realizar un estudio econémico con proyeccioén a 5 afios obtuvieron como resultado
una total viabilidad con una rentabilidad de 75% lo cual sera un beneficio para la

empresa en una proyeccion a largo plazo.

(Cerda Garcia, 2013) En su investigacion realizé la implementacion del sistema de

calidad HACCP en la elaboracion de panetones. Fundamentado en los 7 principios



del sistema HACCP la empresa realizo un diagnostico inicial para conocer cuéles son
los problemas existenciales y de qué manera este sistema lo mejoraria. Se detallaron
los lineamientos para la implementacion del sistema en la elaboracion de panetones,
concientizando a los trabajadores en la importancia que tiene un producto inocuo
llegando a la conclusion que dicho sistema muy aparte de brindar un producto inocuo,
mejoraria la productividad, seria un sistema muy flexible para adaptarse con sistemas
de calidad existentes y se dio a conocer las ventajas que este sistema tiene en el

mercado nacional e internacional.

(Mejia Chunga, 2020) En su investigacion realizo la implementacion del sistema
HACCP en la elaboracion de mermelada de aguaymanto en la empresa D"Campo
E.LR.L. Para poder tener conocimiento de este sistema y su funcionamiento se
capacitd a los que fueron posteriormente el equipo HACCP que se encargaria de
hacer el andlisis y evaluacion de todo el proceso en la elaboracion de mermelada,
logrando identificar los PCC en lavado y desinfeccion, envasado y enfriamiento,
estableciendo los limites criticos y planteando medidas de correccion que

posteriormente fueron monitoreadas para su eficaz funcionamiento.

(Villanueva Carrera, 2021) En su investigacion realizo la implementacion del sistema
HACCP para mejorar la calidad en la exportacion de esparragos verdes frescos de la
empresa PRO AGRO S.A. Esta investigacion se realizé con una metodologia
cuantitativa, inicialmente se dio a conocer los procesos, se analizaron los posibles
factores que pueden estan afectando el proceso de elaboracion y se detect6 que la
situacion actual de las maquinarias y la falta de conocimiento del nuevo personal son
factores muy importantes para lograr la calidad del producto. Llegando a la conclusiéon
gue el problema no es solo técnico si no también fundamentalmente administrativo
tomando iniciativas que puedan corregir estas falencias ya que un sistema de calidad
trabaja a la par con el factor hombre, para asi poder aprovechar sus beneficios tanto

productivos como econémicos.

(Cruz Santiago, y otros, 2019) En su investigacion realizé la implementacion del
sistema HACCP para mejorar la productividad en la empresa Samin Inversiones &
Servicios Generales S.A.C. Inicialmente se realizdé un andlisis de productividad se
obtuvo informacién sobre la produccién del dia y el costo total de todos los insumos

esto con la finalidad de conocer nuestro indicador de eficiencia, se pudo reconocer



algunas falencias que esta empresa estaba realizando por la falta de conocimiento e
instruccion. Concluyendo que antes de realizar esta implementacion el nivel de
cumplimiento de calidad era de un 32% y posterior al sistema se obtuvo un 80%
sumado el compromiso de los trabajadores la productividad mejor6é en un 34%.

(Alvitres Castillo, y otros, 2012) en su investigacion realizo la implementacion del
sistema HACCP en la produccion de azucar en la empresa Agroindustrial Tuman
S.A.A. Teniendo de conocimiento que el azUcar pertenece a los alimentos de primera
necesidad, es de suma importancia lograr obtener un producto sano libre de agentes
contaminantes, por ello se elabor6 un estudio inicial, posteriormente se realizd un
diagndstico general cuantitativo basado en los criterios del CODEX ALIMENTARUS.
Donde se logré demostrar que en el proceso de elaboracion existian falencias segun
los criterios tomados en cuenta, y se concluyd que es de suma importancia la
implementacion del sistema HACCP creando un padron que sirva para el

mantenimiento del sistema, su monitoreo y control logrando la mejora continua.

(Butrén, 2012) Elabor6 una propuesta de implementacion de un sistema HACCP
para empresas exportadoras de Uva. La empresa realizé un analisis situacional
de todos los procesos con la finalidad de conocer la realidad actual, se logro
reconocer los factores criticos en todo el proceso al momento de empaquetar las
Uvas y se crearon procedimientos para poder minimizar los riesgos criticos

encontrados que ayudaron a la inocuidad del producto en el proceso de empaque.

(Carnot, 2013) En su investigacion disefio e implemento un sistema HACCP en planta
de arroz preparado. Se inici6 realizando un diagnéstico preliminar para conocer las no
conformidades iniciales, los posibles peligros existentes y la existencia de PCC
llegando a encontrar varias falencias. Basandose en 7 principios del sistema HACCP
se llegd a la conclusion de establecer un monitoreo constante a cada proceso de
elaboracion y un compromiso con todo el personal y gerencia para poder cumplir dicho

sistema.

(Correa Morales, 2015) En su investigacion realizé una propuesta de implementacion
del sistema HACCP en la planta de beneficio agricola “criollo de Fusagasuga. Fue
realizada en dos fases en la primera; se realiz6 un diagndstico tomando en cuenta los

principios basicos de calidad para la elaboracion del producto para garantizar el nivel



sanitario que se esta cumpliendo en la empresa. La segunda fase se lograron detectar
los puntos criticos en los diferentes procedimientos, concluyendo que para mejorar y
garantizar la inocuidad del producto se implementaron planes de monitoreo que
controlen el buen funcionamiento del sistema y la efectividad, concientizando a los

trabajadores la importancia de un producto sano e inocuo.
Teorias relacionadas al tema son las siguientes:

La implementacion del sistema HACCP logra aumentar las responsabilidades de
higiene y un compromiso con mayores grados de controles en todos los
fabricantes de la industria alimentaria. El sistema bien aplicado en los procesos
hace que aquellos que forman parte del proceso de elaboracion aumenten su
interés de comprender, entender y asegurar la inocuidad del producto y a su vez
renueva la motivacion de su desempefio laboral. La aplicacion de este sistema no
quiere decir que se va a deshacer el sistema de calidad existente mas bien ayuda
al cumplimiento del mismo a través de revisiones de los procedimientos como
parte de la metodologia sistematica y para incorporarlos debidamente en el plan
HACCP.

HACCP es un sistema de autocontrol en donde la formacion del personal y la
delegacion de responsabilidades son los pilares fundamentales para la efectividad

del mismo. (Insua, 2007)

El sistema HACCP controla los puntos criticos en el manejo de alimentos, para
prevenir problemas referentes a inocuidad. Este sistema, que tiene fundamentos
cientificos y caracter sistematico, permite determinar los peligros especificos y las
medidas necesarias para su control, con el fin de asegurar la inocuidad de los

alimentos. (Carnot, 2013)

“Un sistema HACCP se resume en un documento conocido como plan HACCP.
Este es un documento o carta simple y contiene toda la informacion relacionada
con los puntos de control criticos, junto con los estandares operativos o limites

criticos” (Mortimore, y otros, 2001)

La base del sistema HACCP es preveer posibles peligros y riesgos que estén

presentes en el proceso de elaboracion de los alimentos, en vez de solucionarlos



cuando se obtiene el producto final, evitando asi pérdidas econémicas, mermas de

materia prima y tiempos perdidos. (Rosas Aparicios, 2018)

El sistema HACCP puede implementarse en cualquier empresa que procese
alimentos, sin importar su tipo Unicamente que responda a sus necesidades.
Aunque muchas veces puede tener ineficiencia en su funcionamiento por tres
factores importantes, cuando no hay control de riesgos, cuando a pesar de tener
peligros detectados no se considera su existencia y cuando los peligros y riesgos

tienen deficiencia en su control. (Rosas Aparicios, 2018)

La base fundamental de este sistema es la prevencion antes de la inspeccion y la
correccion. Nos reduce costos y revisiones al producto final ya que cada vez es

menos productos inconformes con las especificaciones. (Carnot, 2013)



3.1.
3.1.1. Tipo de investigacion

3.2.

METODOLOGIA

Tipo y disefio de investigacion

Segun el enfoque es cuantitativa, secuencial y probatorio. Con un estudio

descriptivo — propositivo

3.1.2. Disefio de investigacion

Esta investigacion se realizé con un disefio experimental — transversal, ya
gue el objetivo principal es controlar el problema de la inocuidad en la
produccién de arroz, empleando como base el razonamiento hipotético —
deductivo y transversal. Puesto que la informacién fue recolectada y en un
momento y tiempo unico.

Variables y operacionalizacion

Definicion conceptual de la variable

Variable 1: Sistema HACCP (X)

HACCP es un sistema que comprende los fundamentos mas profundos de
analisis de riesgos ya que es un sistema preventivo y actia antes de
corregir.

Dimensiones:

BPMy POES

Variable 2: Inocuidad (Y)

La inocuidad de los alimentos tiene como finalidad reducir todo agente
microbiolégico contaminante, tanto fisico como quimicos. Quiere decir que
un producto alimenticio sea sano y no dafiino para el consumo humano y
no contenga riesgos involuntarios.

Dimensiones:

Control sanitario, calidad Higiénica e Inocuidad alimentaria.

Definicion operacional de la variable

Variable Independiente (x): Sistema HACCP

Para la implementacion de este sistema se trabajara con los fundamentos
de las Buenas Practicas de Manufacturas (BPM), revisando sus
condiciones sanitarias, que cuente con una adecuada infraestructura, que

la salud del personal sea éptima, la calidad de los insumos, que tengan



almacenamiento adecuado, el estado de las maquinarias y los equipos y
finalmente el manual de procedimiento. También se trabajara Con los
procedimientos operativos estandarizados (POES)
Variable Dependiente (Y): Inocuidad
Complementando la investigacion se realizard un control sanitario,
verificando la calidad, higiene e inocuidad alimentaria.
3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis

3.3.1. Poblacién
Comprenden sus 12 operaciones que conforma todos los procesos
involucrados en el pilado de arroz, desde el arribo del arroz en cascara hasta
obtener su producto final que es el arroz envasado.

3.3.2. Muestra
Comprenden todos los procesos en la elaboracion del pilado de arroz los
cuales son la recepcion del arroz en cascara, inspeccion de lo recibido,
pesado electronico, secado del arroz, limpieza, descascarado, separacion,
despedrado, pulido, blanqueado, clasificado y envasado del producto final.
Esta investigacion es probabilistica intencional ya que la muestra sera
seleccionada por los investigadores segun su criterio. Teniendo
conocimiento que al ser una fraccion representativa el resultado viene a ser
el todo y los resultados de ellos son generalizados.
Segun (Naupas, y otros, 2018 pag. 335) “Es una porcion de la poblacién que
tiene las caracteristicas necesarias para la investigacion”.

3.3.3. Muestreo: No probabilistico
Unidad de anélisis
Area de produccion de la empresa molinera Nuevo Horizonte SAC.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Con las técnicas de estudio se logra reunir informacién para su posterior

analisis, el instrumento que se usa nos ayudara a procesar dicha informacion.

Técnicas de recolecciéon de datos

e Entrevista: Se realizara entrevistas a los encargados de areas que tengan que
ver con la calidad del producto en elaboracién, ellos seran quien nos brinden

informacion necesaria para empezar a analizar el presente estudio.
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e Observacion directa: Al visitar la empresa, se observara cada una de las areas
en su proceso de pilado, pudiendo conocer cudl es la situacién actual de la
empresa y cual es el grado de manipulacion que se tiene con el producto y
observando posibles riesgos que pueden existir en cada una de las operaciones.

e Analisis documentario: Esto nos ayudara a lograr obtener informacion actual

de la empresa utilizando registros.

Instrumentos de recoleccién de datos

e Encuestas: Se formula un conjunto de interrogantes que van destinadas a la
opinibn muchas veces andénimas, que nos ayuda a obtener informacién
necesaria que luego sera procesada. Anexo 5

e Guia de observacion: Aplicado a todo lo observado en el proceso de
produccion, desde el diagrama de flujo y los posibles riesgos presentes, para
documentar en el manual HACCP. Anexo 4

e Microsoft Excel: Donde realizaremos la comparativa de la informacion inicial y

final.

3.5. Procedimientos

Fase 1. La empresa nos brindara un permiso para poder tener acceso a todas las
areas a investigar.

Fase 2: Se recolectaran toda la informacién necesaria con ayuda de las
herramientas y crearemos nuestra base de datos en Software Excel 2019.

Fase 3: Se identificara los peligros y factores que estén presenten y sean motivo
de que el producto final no cuenta con la inocuidad requerida.

Fase 4: Una vez obtenido toda la informacion sera analizada.

Fase 5: Reconoceremos los PCC existentes en todos los procesos.

Fase 6: Se Implementd un sistema de monitoreo permanente para poder controlar
cada punto critico. Esto creando primero nuestro equipo HACCP

Fase 7: Se crearan documentaciones para todos los procedimientos y para
controlar su aplicacion.

Fase 8: Se realizara una evaluacion de costo beneficio de la implementacién del
sistema HACCP.
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3.6. Método de analisis de datos

Luego de poder observar cada uno de los procesos en el pilado de arroz de la
empresa se pudo reconocer la situacion inicial y se tomaron los datos necesarios,
también requerimos a la ayuda bibliogréfica que nos brindé los libros, tesis, paginas
web, entre otros. Para poder procesar esta informacion se utilizara el programa
Microsoft Excel. Utilizaremos también graficos y tablas pertenecientes a las
estadisticas para los andlisis de la informacion recopilada y sus resultados.

3.7. Aspectos éticos

La base de toda esta informacién usada en el presente proyecto de investigacion
es la confidencialidad ya que se tendra discrecién total en toda la informacién
recopilada y obtenida de esta empresa y los fines Unicamente seran académicos.
La veracidad de la informacion sera respaldada por el programa Turnitin y asi

constatar que es un estudio de elaboracion propio.
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V. RESULTADOS

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Empresa Piladora Nuevo Horizonte SAC dedicado al pilado y comercializacion de
arroz y sus derivados, ubicado en el Km 2.5 carretera a Monsefu — La Victoria.
Brinda también servicio de secado artesanal e industrial. Su producto principal es
la venta de arroz en presentacién de saco de 49 Kg y Sub productos como; polvillo,
fielen y arrocillo. Como ya sabemos el arroz es el alimento principal en muchas
mesas de nuestras familias, por lo tanto, garantizar un producto de calidad que

garantice inocuidad es de suma importancia.

Tabla 1: Equipos de Secado Industrial

N° | Equipo Marco/Modelo Funcion Antiguedad

1 Secadora Industrial Kepler Secado de arroz cascara | 1 afio
himedo

2 Secadora Industrial Consilos Secado de arroz cascara | 1 afio
himedo

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 1 detallamos los equipos usados para el proceso de Secado Industrial
ambos equipos cuentan con silos de enfriamiento y silos himedos que tienen una
capacidad desde 70ton hasta 110ton como maximo, estos equipos fueron
implementados en la empresa hace 1 afio ya que antes de eso solo se trabajaba

con secado al sol.

Tabla 2: Maquinaria para el proceso de pilado

N° Maquina Marca/ Modelo | Funcién Antigledad

1 | Zaranda Pre — Limpia | ML SP 160 Expulsa vano, palote, tierra y | 6 afios
01 basura al 80% de limpieza

2 | Zaranda Pre — Limpia | SFI 1000 A-L Expulsa palote y vano al 20% de | 6 afios
02 limpieza

3 | Descascaradora 1 y | HU 10 SSA-L Expulsa pajilla 6 afios
Circuito de Pajilla

4 | Descascaradora HU 10 FHCL Expulsa pajilla 6 afios
Mesa paddy Separa grano descascarado y | 6 afios
Zarandeo grano paddy

6 | Despiedradora SGA 10 B-L Expulsa piedras y metales 6 afios

7 | Pulidora vertical VTA 10 AB-L Expulsa polvillo 6 afios

8 | Hidropulidora KB 75 HS (2) L Expulsa polvillo 6 afios

9 | Rota Vaiven Separa arroz extra/mixto/fielen 6 afios
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10

Clasificador

Separa arrocillo Y2 y ¥

6 afos

11

Selectora

Selecciona grano defectuoso, tiza
y grano de color.

6 afos

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 2 se detallan las maquinas empleadas para el proceso de pilado de

arroz, estas maquinas son de Ultima generacion y tiene una antigiedad de 6

anos.
ANALISIS DE LOS RESULTADOS

teniendo como resultado el siguiente:

Poco conocimiento sobre sistema HACCP

relacion con los procesos de elaboracion del arroz.

Tabla 3: Resumen de evaluacion de lista de verificacion documentaria.

Entrevista: Para poder tener una nocion del conocimiento que tienen los

trabajadores de la empresa, se le aplicd unas preguntas a cada jefe de area

Check List: Aplicado a todo lo observado dentro de la empresa que tenga

ASPECTO PROCESO DE PILADO
TOTAL DE C | NC %
PREGUNTAS CUMPLIMIENTO

1. Plan de BPM 3 1 2 33.3%

2. Programa de Limpiezay 7 4 3 57.14%
Desinfeccion

3. Programa de Control de 6 3 3 50%
Plagas

4. Programa para el Manejo 4 2 2 50%
de los Residuos Sadlidos

5. Programa para el Manejo 4 2 2 50%
de los Residuos Liquidos

6. Programa de 6 3 3 50%
Capacitaciones al
Personal

7. Programa para el 4 1 3 25%
Tratamiento de Agua.

8. Programa de 5 2 3 40%
mantenimientos de
instalacion de equipos.

9. Aseguramiento de 4 2 2 50%
Calidad en el Laboratorio
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10.Programa de 3 3 0 100%
Trazabilidad

11.Programa de Control de 5 0 5 0%
Proveedores

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 3 se puede ver un resumen del resultado del Chek list aplicado a la
empresa para conocer la situacion en la que se encuentra en ellos se pudo
observas que la empresa estad cumpliendo de forma parcial y mal desarrollada los
aspectos relacionado con Salud e Higiene. Anexo 9 formato completo.

Figura 1. Resumen de evaluacion de lista de verificacién documentaria.

RESUMEN DE EVALUACION DE LISTA DE VERIFICACION
DOCUMENTARIA

8
7
6
5
4
3
2
IS RRARRRAN
0

<§ (JC\ \'b% AN

M Puntaje Maximo M Puntaje Obtenido

Fuente: Elaboracién Propia.

La figura 1 nos muestra de manera mas grafica los porcentajes de evaluacion
con relacién a lo esperado y lo obtenido. Obteniendo estos resultados como
medida preventiva inicial se verificaron los formatos existentes, resaltando la
importancia que tienen estas para poder garantizar la inocuidad en el proceso de

pilado de arroz.
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Tabla 4. Formato higiénico sanitario y BPM para plantas de alimentos y bebidas

DATOS EVALUADOS PTOS | CALIF % OBSERVACION

1. Disposiciones legales 06 02 33.33%
2. Ubicacion y estructura fisica de la planta 11 07 63.64%

Distribucion de ambientes y ubicacion de 09 09 100%

equipos
4. Material de equipos y utensilios 08 08 100%
5. lluminacion 04 02 50%
6. Ventilacion 06 02 33.33%
7. Agua 13 03 23.08%
8. Hielo 12 - No Aplica
9. Disposicion de residuos soélidos y 09 06 66.67%

liquidos
10. Equipos de refrigeracion y enfriamiento 11 - No Aplica
11. Materia prima, insumos, envase y 29 12 41.38%

producto terminado

12. Transporte 12 02 16.67%

13. Personal 15 00 0%

14. Servicios sanitarios y vestuarios 15 13 86.67%

15. Control de limpieza y saneamiento 28 12 42.86%

16. Control de plagas y de acceso de 18 08 44.44%

animales

17. Control HACCP/REGISTROS 14 00 0%

TOTAL 220 86 45.75%

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 4. Se muestra el resumen del Formato higiénico sanitario y BPM para
plantas de alimentos y bebidas con este formato se pudo constatar los aspectos en
cuales la empresa aun presenta debilidad y esta en proceso de mejora. De las 83
preguntas ya con su puntaje establecido como maximo de 220, estas preguntas
tenian 32 que no aplicaban al no tener relacién con el tipo de procesos gue se

realiza en la empresa.
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Figura 2: Formato de Inspeccién Higiénico - Sanitario

INSPECCION HIGIENICO - SANITARIO Y BPM PARA PLANTAS DE
ALIMENTOS Y BEBIDAS
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Fuente: Elaboracion propia
En el Anexo 10 se encuentra el informe completo aqui en la figura 2 se muestra el

resumen de los resultados del check list de forma grafica. Tomando en cuenta que
cada uno de estos aspectos juegan un papel muy importante con relacion a la
inocuidad de los alimentos.
La calificacion obtenida fue:
- Puntaje obtenido: 86 de 220
- Porcentaje de conformidad: 45.74%
- Resultado de calificacion: DEFICIENTE

Cuadro 1. Grado de calificacién

GRADO DE CALIFICACION
96% - 100% EXCELENTE
86% - 95% MUY BUENO
76% - 85% BUENO
56% - 75% REGULAR
55% - 0% DEFICIENTE
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FORMACION DEL EQUIPO HACCP
Para poder lograr el éxito del sistema HACCP se debe tener un compromiso
completo por parte de todos los integrantes del equipo. Cada miembro tendra sus
respectivas responsabilidades y funciones, el trabajo en equipo sumado al esfuerzo
colectivo es el factor contribuyente para el éxito del plan.
Los miembros son:

- Presidente del comité. (Gerente General)

- Jefe de Aseguramiento de Calidad (Control de Calidad)

- Jefe de Produccion.

- Jefe de Secado Industrial

- Técnico de Mantenimiento

- Técnico de Produccion

- Responsable de Logistica

Miembros del equipo HACCP
PRESIDENTE DEL COMITE

Zen6n Mendoza Bardales
Gerente General

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE

CALIDAD JEFE DE PRODUCCION
Ing. Cinthia Fiorella Seclén Ing. Martha Zapata Olano
Coronado

JEFE DE SECADO INDUSTRIAL
Ing. Miguel Barragan Olivera

TECNICO DE PRODUCCION
Tec. David Vasquez Avellaneda

RESPONSABLEDE
MANTENIMIENTO
Tec. Gianmarco Cunyarache
Rivera

RESPONSABLE DE
LOGISTICA
Ing. Max Rivera Ascurra
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FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DE CADA MIEMBRO HACCP

Luego de crear el equipo HACCP se les dio a cada uno de ellos sus funciones
y responsabilidades como miembros del equipo.

Presidente del Comité (Gerente General); representante legal de la empresa,
dirige y controla las actividades de la empresa. Provee toda clase de recursos
para la implementacion y el mantenimiento en curso de nuestro plan HACCP,
revisa periddicamente todos los documentos de las auditorias internas y evalia
las no conformidades.

Jefe de Aseguramiento de Calidad (Control de Calidad); responsable de
supervisar el cumplimiento del Plan HACCP, asi como también reportar al
presidente del comité algin cambio que se presente y los resultados de la
aplicacion del Plan HACCP.

Jefe de Produccion; responsable del funcionamiento de la planta y de la
produccion diaria. Supervisa al personal desde la recepcion del material en
proceso hasta tener el producto final. Como miembro de este equipo es
encargado de revisar periédicamente que se cumplan los programas de
mantenimiento.

Responsable de Secado Industrial; encargado de supervisar el monitoreo del
area de secado, revisando las muestras de arroz paddy desde el
almacenamiento en silos hasta el material en proceso (arroz seco). Verificando
todo resultado de analisis que traen los proveedores, en esta area se encuentra
el PCC por lo tanto tiene la responsabilidad de supervisarlo y monitorearlo.
Responsable de Mantenimiento; responsable directo del buen funcionamiento
de las maquinas, programando su mantenimiento preventivo — correctivo y
responsable de todo tipo de reparaciones.

Técnico de Produccion; encargado de reportar al jefe de planta, controla todas
las operaciones de pilado, reporta sobre las condiciones operativas de las
maquinarias y/o equipos.

Responsable de Logistica; es el responsable de mantener al dia el stock de los
insumos y materiales, como de asegurar la calidad y el cumplimiento de las
especificaciones técnicas de los empaques. Como miembro del equipo HACCP

estd en la responsabilidad de proveer todo material que sea solicitado.
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CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Andlisis de laboratorio del grano de arroz
FIGURA 3: ENSAYO MICROBIOLOGICO

DETERMINACIONES UNIDADES RESULTADOS
Recuento de Mohos UFC/g 210
("RecuEniy estimatn.
DETERMINACIONES METODO DE ENSAYO
Recuento de Mohos ICMSF. 2da Ed. Vol 1, Pag. 166-167. Reimpresa en el 2000, Editorial Acribia.
Fuente: Analisis Certifical
FIGURA 4: ENSAYO FISICO — QUIMICO
DETERMINACIONES UNIDADES RESULTADOS
Humedad ) 13
DETERMINACIONES METODO DE ENSAYO
Humedad NP 2050021478 Revisada e 201) CEREALES ¥ MENESTRAS. Deteminacin oel comerido de humedad,

método sual

Fuente: Analisis Certifical

FIGURA 5: ENSAYO FISICO SENSORIAL

DETERMINACIONES RESULTADOS

Grado 2-Superior

Grado de Lustre 2-Moderadamente Pulido

Granos Dafiados 010%

Granos Inmaduros 0.00%

Granos Quebrados 10 %

Granos Rojos 0.00%

Granos Tizosos Parciales 160 %

Granos Tizosos Totales 0.20 %

Longitud de grano 0.00%

Materia Extrafia 0.00%

Mezcla varietal contrastante

Color Caracteristico.

Olor Libre de olores extrafios.

Sabor Libre de sabores exirafios.

DETERMINACIONES METODO DE ENSAYO

Calidad de Grano NTP 2050291982 (REVISADA EL 2018 CEREALES Y MENESTRAS. ANALISIS FISICOS CEREALS AND
Evaluacion sensorial PP#:;OI;?) 4121:2008 (revisada e 2019). Analisis sensorial

Fuente: Analisis Certifical
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En la figura 3, 4, y 5 mostramos un resumen de los resultados donde se solicito las
pruebas de laboratorio de; Ensayo Microbiolégico, Ensayo Fisico — Quimico y
Ensayo Fisico Sensorial. En el Anexo 11 se encuentran los documentos de Analisis
de Laboratorio realizado el 10 de Marzo del 2020 solicitado por la empresa al
laboratorio CERTIFICAL el cual esta acreditado por el INACAL. Tomando estos
como resultado iniciales.

PROCEDENCIA DE LA MATERIA PRIMA

Se brinda servicio pilado de arroz a los clientes de la zona norte y selva cuyos
arroces proceden:

Zona norte: Chepén, Ferrefiafe, Guadalupe, La Victoria, Illimo, Mocupe, Mochumi,
Oyotun, Pacora, Pimentel

Zona Selva: Bagua Grande, Bagua Chica, Rioja, Tarapoto.

Entre otros.

VARIEDAD DE SEMILLA DE ARROZ

- Tinajones

- Valor

- Mallares

- Pacamuro
- Pitipo

- Puntilla

- Nir

- Fortaleza

Tabla 5. Presentacion del arroz elaborado

ITEM NOMBRE PRESENTACION
1 ARROZ NIR EXTRA CRIOLLO - NUEVO HORIZONTE Bolsa de 49kg - Color Celeste
2 ARROZ NIR ECONOMICO - NUEVO HORIZONTE Bolsa de 49Kg - Color Naranja
3 ARROZ NIR CRIOLLO ESPECIAL — NUEVO HORIZONTE | Bolsa de 49Kg - Color Rojo
4 ARROZ ANEJO SUPER EXTRA- NUEVO HORIZONTE Bolsa 49Kg — Color Dorado
5 ARROZ ANEJO CRIOLLO — NUEVO HORIZONTE Bolsa 49Kg — Color Plateado
6 ARROZ EXTRA ANEJO — NUEVO HORIZONTE Bolsa 49 Kg — Color Verde

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 5 se detalla todas las presentaciones que se elaboran en la empresa,
estos son envasados en sacos de 49kg dependiendo su variedad, procedencia y
tiempo de cosecha. Los sacos son debidamente rotulados bajo su registro sanitario.
Cddigo del Registro Sanitario: E1560219N MAPLNE. Anexo 12.
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FLUJOGRAMA DE ELABORACION DEL ARROZ PILADO.

Envases v Embalaies -

NO oo NO
—> | DEVOLUCION | <+

Recepcion Almacenamiento

Cloracion

Almacenamiento de
Materia Prima

Almacenamiento

Pre - Limpieza

Acondicionamiento

Secado Industrial

Humedad 12%

Homogenizacion
(Silos)

Almacenamiento de

materia prima

Envases
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Descascarado CASCARA

Separacion
gravimétrica

Despedrado

PADDY

PIEDRAS Y

METALES

Pulido por abrasion

POLVILLO

Pulido por friccion

Clasificacion por ARROCILLO
tamano Yoy Ya

Abrillantamiento

Seleccion del grano por
color RECHAZO

Envases

Envasado de producto
terminado.
Saco 49Kg

Almacenamiento
producto terminado

Distribucion
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DESCRIPCION DE LAS ETAPAS DEL PROCESO DE PILADO

RECEPCION Y SECADO

Recepcion de materia prima

Al ingresar a nuestras instalaciones primero la unidad de transporte pasa por
balanza de plataforma para poder registrar su peso. El balancero con ayuda de un
sistema registra los datos principales; placa, cliente, origen, variedad, peso de
ingreso, guia de remision para asi poder obtener el registro y detalles de la
procedencia.

Al ingresar se saca una pequefia muestra que es llevada al laboratorio para poder
determinar su humedad, si la humedad pasa el 14% esta sera trasladada
directamente al area de secado industrial. De acuerdo a la humedad de ingreso se
decide si se almacena o se realiza el secado en pampas.

Almacenamiento de materia prima

Luego de haber realizado un andlisis para determinada la humedad del grano y sus
caracteristicas organolépticas (olor y color) el lote es colocado en una tolva de
cemento y posterior a esto se le programa su pase al secado industrial.

Pre Limpia

Esta etapa tiene como finalidad quitar la mayor parte de impurezas del arroz:
palotes, piedras, paja, grano inmaduro del arroz cascara, con el objetivo de quitar
la mayor parte del vano de arroz ya que esto ocasiona obstrucciones y bloqueos
ocupando un espacio que interrumpe el proceso. El grano de arroz que fue
descargado en las tolvas pasa por medio de una faja hacia los elevadores de
cangilones hacia las maquinas de pre limpia.

Acondicionamiento

Luego de pasar por el pre limpia este es llevado a silos, donde permanecen
durando 12 - 48 horas como maximo y luego pasa a ser secado, el tiempo es en
ese rango para evitar la proliferaciéon de hongos cuando el grano tiene humedad
mayor al 25% se procede a ventilar durante el dia.

Secado Industrial

Esta etapa tiene como objetivo reducir la humedad del arroz. El principio de este
proceso es el calor, que por medio de un ventilador mueve el aire y lo fuerza a
pasar por el grano, en una camara contenedora y un quemador que va permitir

aumentar la temperatura del aire de secado. Este proceso es realizado en 2
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secadoras (Kepler y Consilos). Durante el proceso de secado, el encargado de esta
area debe monitorear de forma permanente y registrar todos los pardmetros sobre
el contenido de humedad del grano, la temperatura y la humedad relativa del
ambiente externo. Todo esto debe ser registrado.
Homogenizacion
La finalidad de este proceso es de poder reducir toda presencia de gradientes
acentuados en la humedad, responsables de que el grano presente posteriormente
fisuras y quebraduras. Para evitar esto el arroz luego de salir del secado es
descargado en silos (Toneladas) donde permanecen aproximadamente de 8 a 10
horas. Luego de este proceso el arroz ya puede pasar a ser programado por
produccién.
Almacenamiento de materia prima (opcional)
Luego de salir del proceso de secado y de obtener la humedad optima este es
almacenado en una temperatura ambiente libre de infestacion hasta que sea
programado su pase al proceso de pilado.
Fumigacion (opcional)
Si el lote de arroz necesita fumigacion se procede a esta etapa, estos casos son
los siguientes:

o Cuando el arroz ingresado esta infestado con plagas.

o Cuando se programe una pila y se tenga sospechas de plagas.

PROCESO DE PILADO

Pre Limpia

Luego de que el arroz sale del proceso de secado es colocado en una tolva de
30Tn por medio de una faja transportadora, posterior a esto es llevado a una
zaranda vibradora. En esta etapa se trata de quitar del arroz paddy la mayor
presencia de: polvo, paja, piedras, tierra, metales, vidrios, palotess etc. A la salida
de este pre limpia hay un iman que se encarga de captar la presencia de metales
en el arroz

Descascarado

El equipo que realiza esta operacidn es una maquina que tiene dos rodillos de goma
gue giran en sentido convergente, se retira la cascara que envuelve el grano de
arroz esta pasa por el separador de cascarilla, el cual es succionado y transportado

hacia otra area. Luego de esto el grano pasa a la siguiente etapa.
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Separacién Gravimétrica

La separacion se logra a través de los siguientes principios fisicos:

- La diferencia entre el peso especifico de los productos a separar.
- Ladiferencia en la elasticidad y la superficie rugosa del producto.

La separacion se realiza regulando 3 partes:

- Angulo de inclinacion; se realiza una inclinacion de 10°, hacia la salida del arroz
descarado, permitiendo de esa manera trasladar el arroz con cascara hacia el
extremo superior.

- Revolucién de la mesa; esto va depender segln si el arroz presenta arroz
cascara en la salida del arroz integral o arroz integral en la salida del arroz con
cascara. Aqui se aumenta o disminuye la frecuencia de la mesa (vaivén y
oscilacion)

- Curso de la caja; en este paso se regula el brazo o distancia de cada ciclo a
realizar la mesa, dependiendo esta calibracion del tipo o tamafio del arroz.

Despedrado.

Durante su cosecha el arroz esta expuesto a contaminarse de piedras, algunas con

el tamafio del mismo grano las cuales logran pasar por todas las mallas o tamices.

En el interior de la maquina existe unas mallas por donde pasa el arroz y por medio

del aire que esinyectado hace que el arroz flote y las piedras se queden en la malla

gue posterior son eliminadas al exterior a debido a la inclinacién y vibracién de la
maquina.

Pulido por abrasién

Esta etapa tiene la finalidad de remover la capa oscura que tiene el grano de arroz

mas conocido como polvillo, el objetivo es de blanquear el grano.

La maquina tiene una distribucion regulada con flujo de alimentacién del arroz el

cual abastece a una seccion de seis piedras abrasivas que ejercen una fuerza que

logra separar la capa blanda del grano (harina) pero sin hacer demasiada fuerza o

presién para no dafar al grano.

Al realizar esta accion el arroz genera una harina (polvillo) que es separada y

aspirada por un ventilador y llevada hacia un ciclén, para su posterior envasado,

pesado y distribucion.

Pulido por Friccién

Luego de pasar por la etapa anterior el arroz ha quedado con una superficie rugosa,
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presenta algunas grietas y fisuras donde aun existe harina, esta harina al quedar
aun en el grano puede descomponerse y absorber humedad lo que daria ventaja a
la aparicion de microorganismos y esto disminuiria la vida atil del grano. Para lograr
esta accidon se aplica agua atomizada con la finalidad de que por medio de la
friccidn se pueda ejercer un ablandamiento sobre la harina aun presente y poder
retirarla.

Clasificado por tamaifio.

En esta etapa la separacion es por longitud. ElI grano que encaja en el alveolo es
elevado y una cierta altura éste caera por efecto de la gravedad hacia la bandeja
el cual llevara el grano hacia otra area. Sin embargo, el grano mas grande se
guedara en el interior del cilindro. De estos pasos es de donde se obtiene el arrocillo
de %2y % juntos (primer paso) y la separacion ambos en el siguiente paso.
Abrillantamiento.

Su principio es la aplicacion de agua atomizada para poder limpiar el grano,
retirando las particulas de salvado que aun existen en él, luego una fuerte corriente
de aire es aplicada y termina de remover el resto del salvado evitando que este se
vuelva a adherir al grano. Su finalidad de esta etapa es la de darle una mejor
apariencia al grano.

Seleccidén por color.

Después de pasar por la etapa de clasificacion y abrillantamiento para mejorar la
apariencia del grano, el arroz pasa a su etapa de seleccion. En esta etapa la
maquina selectora se encarga de separar todo grano que presente algun defecto
como las manchas de color, manchas ambar, tiza y panza blanca o de cualquier
apariencia extrafia de color diferente.

El arroz que ingresa a la maquina selectora cae precipitadamente por una bandeja
gue tiene unos sensores (frontal y posterior) los cuales son los encargados de
encontrar dicho defecto en el grano y al ser hallada manda una sefial al eyector
para que proyecte aire a presion y saque al grano hacia otra bandeja.

Envasado.

Una vez que el producto paso por todas las etapas es transportado por un elevador
a las tolvas de almacenamiento para su posterior envasado. El arroz es envasado
en sacos de polipropileno de 49Kg, pesado en una balanza electrénica, cosidos y

sellados posteriormente colocado en parihuela con rumas de 40 sacos (5x8)
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Almacenamiento producto terminado.

El ambiente apropiado para esta finalidad es uno libre de cualquier agente
contaminante que pueda dafar las caracteristicas principales del producto. Debe
ser exclusivo para este fin, donde el arroz no tenga contacto con el suelo ni techos,
libre de polvo, suciedad, apropiada ventilacion e iluminada y exento de humedad.
Ademas, se debe tener verificaciones permanentes que eliminen toda presencia
de insectos y roedores.

Distribucion

El producto final para ser distribuido debe ser en una unidad de uso exclusivo, con
adecuadas especificaciones, limpio, seco, teniendo cuidado de malograr la
presentacion del saco o de que algun otro producto pueda causar una
contaminacién cruzada durante el transporte.

RECEPCION DE ENVASES

Recepcion de envases

Los sacos deben ingresar totalmente sellados, sin presencia de haber sido rotos o
adulterados, presentar los documentos que acrediten la calidad del producto, echo
de material no inocuo.

Almacenamiento de envases

Los sacos y bobinas de hilo seran almacenados en un ambiente exclusivamente
destinado para este fin sobre parihuelas, protegidos del suelo para cuidar de que
no se deteriore.

ALMACENAMIENTO DE AGUA.

El agua es captada de un pozo subterraneo para ser almacenada en un reservorio
por medio de una bomba, para posteriormente recibir el tratamiento fisico —
guimico, asi como su desinfeccion. Este pozo recibira de manera semestral una
limpieza y una posterior desinfeccion, la cual seré realizada por una empresa de
saneamiento ambiental debidamente autorizada. Esta agua solo es usada para los
servicios higiénicos y limpieza. El agua usada para el proceso de pilado de arroz
es traida en un tanque de polietileno de 1000litros y bombeada a través de una

bomba sumergible.
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PRINCIPIOS FUNDAMENTALES PARA EL ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL
Andlisis de peligros.
En el proceso de pilado de arroz como cualquier otro proceso se presentan peligros
gue pueden perjudicar el producto final, hemos evaluado los peligros que se
asocian a la materia prima, al material del que esta elaborado los envases y los
peligros que se pueden presentar en cada una de las etapas considerando para
cada uno su medida preventiva.
Consideramos 3 categorias:

- Peligros fisicos: Piedras, metales, vidrios, palotes, madera, cabello, etc.

- Peligros bioldgicos: Crecimiento de microorganismo patdgenos y sus

toxinas, etc.

- Peligros quimicos: Aditivos quimicos, pesticidas, liquidos de limpieza etc.

Los riesgos que se pueden presentar varian en grados de alto a moderado, bajo
o insignificante. Estos datos nos ayudaran a poder determinar los puntos criticos
de control, el grado de vigilancia o cualquier cambio que el proceso necesite 0
si algun ingrediente que pueda reducir la intensidad del peligro existente.

CUADRO 2. Modelo bidimensional para evaluar el riesgo de la salud

MODELO BIDIMENSIONAL PARA EVALUAR EL RIESGO DE LA SALUD
Alta Sa Mi Ma
Media Sa Mi Ma Ma
PROBABILIDAD Baja Sa Mi Mi Mi
DE —
Insignificante Sa Sa Sa Sa
OCURRENCIA Baja Media Alta
SEVERIDAD

Fuente: Elaboracién Propia

Sa: Satisfactorio
Mi: Menor
Ma. Mayor
Cr: Critica

La probabilidad de que ocurra es inversamente proporcional al grado de control.
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IDENTIFICACION DE PCC EN EL PROCESO DE PILADO DE ARROZ.
CUADRO 03: Analisis de peligro e identificacion de PCC

IDENTIFICACION

DESCRIPCION DEL

¢EXISTEN PELIGROS
SIGNIFICATIVOS PARA

JUSTIFICACION DE LA DECISION

PROBABILIDAD DEL RIESGO

¢QUE MEDIAD PREVENTIVA SE PUEDE

¢ESUN

cuerpo extrano

Piedra, cabello, metal, piedra, etc.

ETAPA APLICAR PARA PREVENIR EL PELIGRO
DE PELIGRO PELIGRO LA INOCUIDAD DEL PCCL?
ALIMENTO? PROBABILIDAD | GRAVEDAD IMPORTANCIA SHELILAIE
) DEL PELIGRO
Media Baja Menor
Este microorganismo se encuentras en el
Presencia de Bacillus suelo en forma vegetativa, se inhibe en el Analisis de la materia prima. Control
Serius y Hongos Si secado y por lo general se manifiestaen el de equipos y BPMen las posteriores No
arroz cocinado. Presenta visualmente operaciones.
coloracidn verduzcay es la responsbale de
Biolégico producir aflatoxinas.
Media Baja Menor Revisar y detectar presencia de gorgojos en
materia primay anular su compra. El
< Presencia de Gorgojos e S Esta plaga no solo destruye directamente el |recepcionista de materia prima debe realizar No
E insector grano de arroz si no que tambien ocasiona su analisis fitosanitario, de lo contrario se
: humedad lo cual puede producir hongos. separa a una zona aislada donde cumplira
§ cuarentena.
‘E‘ Media [ Media | Mayor
w Los granos que superan el grado de humedad
4 B ermitido y tenga presencia de Asperguillus | Se evitard la compra de materia prima que
o Presencia de Aflatoxinas Sl P v 8 p. . pere P P q No
S Flavus, son los principales causantes de presente rastros de tener hongos.
a
B producir una toxina que es cancerigena para
& P la salud del comsumidor.
Quimico
Media Alto Mayor
Exceso de LMR de . . Capacitar al proveedor sobre el uso
. 3 B El uso inadecuado y el exceso de plaguicidas . L
plagicidas segun el Codex Si adecuado de LMR. Realizar analisis de No
. pueden quedar penetrado en la cascaray
aplicados en campo. - i LMR cada 6 meses.
casuar dafios serios en la salud.
Baja Alto Mayor
L. Presencia de algun , Si presenta algun cuerpo extrafio se
Fisico Si No

eliminard en el siguiente proceso.
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Media Baja Menor

Limpieza de reservorio de aguay aplicar

< Prsenciay exceso de i i
8 Bioldgico h dy Helmint No Lo podemlos enconltrar enel r;medm ar|nb|e|nt:|: cloro. Instalacion de No
uevos de Helmintos A
b y en por lo general no causa dafios a la salu . .
S . clorinador por ser agua extraida del subsuelo
a del consumidor.
e Media Alta Mayor
Z . ) o o
w p iad tal Ocasiona serios dafios en la salud, dafios
resencia de metales , . -
5 L. . , renales, cancer e incluso la muerte. Estos Se debe realizar analisis anuales que
=z Quimico pesador por encima de lo S ) . No
o tabl metales se acumulan en el organismoy detecten la presencia de metales.
aceptable . i
§ causan dafios a la salud enespecial al tracto
. grastrointestinal y pulmones.
Fisico
Biolégico
2
2 Media Alta Mayor
; Si latinta usada en laimpresion no es Tener un mejor control de proveedores. Se
m . . . . .. s’ Iy
m Presencia de metalesy organica podriamos tener presencia de solicitara al proveedor el certificado de
2 Quimico quimicos usado en latinta Si metales pesados y estos pueden aderirse a | caliad sanitaria donde arcredite que la tinta No
(@] . . o . L. .
S de impresion los productos, causando dafios a la salud del usada en laimpresion es organicay no
o . . ~
w consumidor ya que estos son acumulativos y dafiina.
& pueden causar envenanamiento.
Fisico
w
8 o Contaminacion con ' Baja Media Menor Almacen:r IF>s t.envases en Iugi]res |frescos,
E " Bioldgico microorganismos Si Contaminacién por almancenaje en ambiente secosY igienicos, sobre parihuelas que No
w .. . , . .
s 5 no higienico, himedo o caliente. eviten su contacto con el suelo
<> o Media Alta Mayor .
g z Quimico Contaminacién con §f Almacenar los envases lejos de productos N
o uimi . . . 0
< productos quimicos Contacto con productos quimicos quimicos.
2
< Fisico
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Media Alta Mayor

Esta presencia de hongos se muestra de
manera vegetativa y crece en el sueloy

Aplicacion de BPM

Biolégico Presencia de Hongos Si puede aderirse al grano de arroz. Aunque Limpieza y mantenimiento de silos. Si
esto necesite humedad mayor al 15% para Control en el proceso de secado.
o poder proliferarse y su coloracion tiene una
é caracteristica verduzca.
= Medi
edia Alta Mayor .
2 . Y Control de proceso. Control en el tiempo de
Fa) Aflatoxina generada por . L .
2 . i almacenaje. Técnica se sacado en silos
= microorganismo . . -
0 . (aplicacion de aireacion) Mantenimiento
=] L. Asperguillus Flavus como . . . . . ) . ,
g Quimico . S Las aflatoxinas son sustancias quimicas que | preventivo del quemador de silo y equipos Si
i consecuenciade la . ) .
7] son dafiinas para la salud del consumidor. para determinar la humedad del grano.
humedad en el grano de s
. Capacitacion al personal en proceso de
arroz mayor al 25%
secado y BPM
. Baja Alta Menor
Fisi Presencia de cuerpos i Se eliminars ¢ "
isico . i i i i e eliminara en esta proceso )
extrtafios Piedras, tierra, palitos, madera que
acompariia ne general a la materia prima.
< Mediana Baja Menor Se debe almacenar en ambientes limpios,
4 o, encima de parihuelas y cubiertos con
e Biol6ei Contaminacion con 5i tas. P de Hiei N
ioldgico ) i inacié i i mantas. Programa de Higiene y )
<§t Hongos (Bacillus Cereus) Contam|naF|9n Poralrlnancenaje e.n ambiente . : :
w no h|g|en|co’ humedo o caliente. Saneamiento. Si es necesario vuelve a
8 < secado. Temperatura 6ptima menor de 40° C
z 2 p d
= oraumento de i . —
wx Baja Alta Menor Se debe almacenar en ambientes limpios,
b humedad en el grano . . .
<2t Quimi ia de Aflatoxi 5 encima de parihuelas y cubiertos con N
uimico presencia de Aflatoxinas i iMaciG i i . 0
g . Contaminacidn de toxinas por almacenaje en mantas. Programa de Higiene y
< producidas por ambientes humedos y mal higienizados ;
s ) : Saneamiento.
< Asperguillus Flavus
< 7.
Fisico
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Baja Alta Menor

Programacidn periodica de limpiezay

limaduras.

que pueden causar dafio a la salud del
consumidor.

Mantenimiento preventivo.

Bioldgico Presencia de hongos Si i Aqui . . - . No
< E B Presencia de h(?ngos enla maql’ur?a por la desinfeccion. Mantenimiento preventivo.
z acumulacion de restos organicos
2 Quimico
-
u Baja Alta Menor . . . .
x . J — — Retiro de metales mediante imanes. Retiro
.. Presencia de palos, . Cualquier cuerpo extrafo que acompaiie al o .
Fisico L Si N de cuerpos extrafios mediante mallas. No
vidrios, metales, etc grano de arroz y pueda causar dafio al . .
. Mantenimiento preventivo.
consumidor
Baja Alta Menor ., Lo I
o s . . - — Programacion periodica de limpiezay
a Bioldgico Presencia de hongos Si Presencia de hongos en la maquina por la ) , . . No
< ., . desinfeccién. Mantenimiento preventivo.
st: acumulacion de restos organicos
S Quimico
hi) . Baja | Alta | Menor o o
a .. Piedras, metalesy , - = Se elimina en el siguiente proceso.
) Fisico . Si Piedras o matales que acompaiian el grano de . . No
limaduras. . L. Mantenimiento preventivo.
arroz y limaduras por desgaste de la maquina.
< Baja | Alta | Menor
% Bioléei p iadeh i Programacion periodica de limpiezay N
ioldgico resencia de hongos i . Lo ) ., . . o
5 & & Presencia de hongos en la maquina por la desinfeccién. Mantenimiento preventivo.
2 acumulacion de restos organicos
> . .
a: Quimico
z Baja | Alta | Menor
o] - =
S . Piedras o matales que acompafian el grano de . L
L. Piedras, metalesy , . L Se elimina en el siguiente proceso.
= Fisico . Si arroz y limaduras por desgaste de la maquina . ) No
< limaduras. " Mantenimiento preventivo.
o que pueden causar dafio a la salud del
(7] .
consumidor.
Baja | Alta | Menor
s . . Programacidn periodica de limpiezay
Bioldgico Presencia de hongos Si . - . . - . No
o Presencia de hongos en la maquina por la desinfeccion. Mantenimiento preventivo.
g acumulacion de restos organicos
e Quimico
o Baja Alta Menor
(7] N ~
o . Piedras o matales que acompafian el grano de - -
L. Piedras, metalesy ’ ) o Se elimina en el siguiente proceso.
Fisico Si arroz y limaduras por desgaste de la maquina No
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Baja | Alta | Menor

2 . . —
g . . i ‘qui Programacidn periodica de limpieza
8 Biolégico Presencia de hongos i Presenu:c\de hongosenl:’a maquina porla ‘ g b p e p V No
g acumulacién de restos organicos (HARINA DE | desinfeccion. Mantenimiento preventivo.
a ARROZ)
g Quimico
py Baja | Ata | Menor o ‘
8 Instalacidn de imanes antes de ingresar al
g Fisico Piedras y limaduras. Si Presencia de piedras o limaduras de la siguiente proceso. Mantenimiento No
e maquina causa del desgaste del equipo. preventivo.
Baja Alta Menor Analisis microbioldgico cada 8 meses del
x Coliformes, huevos de i agua usada en este proceso. Medicion del
2 g Biolgico . i El agua usada en el pulido del grano puede g : P No
0 elmintos tener presencia de estos mircroorganismos cloro residual en el agua. Programa de
= 2 patdgenos que son dafiinos para la salud. Limpiezay mantenimiento.
2 * Quimico
Fisico
Baja Alta Menor
w Bioldei p 2 de . Programacion periodica de limpiezay N
ioldgico resencia de hongos i ; y ) y . ) )
z 5 & 8 Presencia de hongos poracumulacionde | gesinfeccién. Mantenimiento preventivo.
03 restos organicos.
g« —
§ <§t Quimico
zF Baja | Alta | Menor Instalacion de imanes antes de ingresar al
< L. Resto de metalesy ; ) . .
o Fisico limad Si Metales que provienen del desgaste o siguiente proceso. Mantenimiento No
imaduras
mantenimiento de equipos. preventivo.
@ Baja | Alta | Menor )
9 Biolégico Presencia de hongos 5i Programacidn periodica de limpiezay No
i i i i6 ) . )
8 B ) Presencia de hongos por acumulacion de desinfeccion. Mantenimiento preventivo.
n: restos organicos.
2 Quimico
2 -
O Baja Alta Menor . . .
S - - - Instalacion de imanes antes de ingresar al
O .. Resto de metalesy , Presencia de piedras o limaduras de la o o
w Fisico i Si .. siguiente proceso. Mantenimiento No
o limaduras maquina causa del desgaste o .
0 preventivo.

mantenimiento de equipos.
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Staphylococcus aureus, Baja Media Menor
o Bioldgico salmonella, bacillus Si Microorganismos patégenos por descuido del BPMy limpieza e higiene personal No
9,: cerus, eschericheacolis personal.
3 Quimico
z Baja | Alta | Menor
L. Resto de metalesy ) ] , Instalacion de imanes antes de ingresara
Fisico , Si Limaduras provenientes por desgaste de los o . No
limaduras _ este proceso. Mantenimiento preventivo.
equipos.
= .
20 o Contaminacion con Ba@ - | Alfa | Menpr Almacenar sobre parihuelas en ambientes
=G 2 o , , . Contaminacion cruzada por almacenaje en _ o
P Bioldgico microorganismo Si . L frescos, calidos y seco. Programa de limpieza No
< g g y 8 p
<03 ) ambientes mal higienizados, humedosy _ o
e 8 5 patogeno , y desinfeccidn.
2 a2 calientes.
sgd Quimico
=20 P
< Fisico
> Contaminacic Baja Media Menor
ontaminacion con o _ _
0 i . . , Contaminacion cruzada por transportar el Limpieza de vehiculo y pragramacion de
v} Bioldgico microorganismo Si . . No
2 , producto en vehiculo mal higienizado desinfeccion
@ patogeno . !
2 humedo o con presencia de plagas.
2 Quimico
Fisico

Fuente: Elaboracion propia
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En el cuadro 03 se realizd el andlisis de peligro e identificacion de PCC, se
analizaron todas las etapas del proceso de pilado de arroz considerando 3
categorias de evaluacidn; fisico, quimico, biolégico. Considerando la probabilidad
de riesgo alimentario, con sus niveles de severidad y las medidas correctivas que
se deben tomar para cada uno de ellos, entre los 17 procesos que se han
considerado para esta evaluaciéon da como resultado que en la etapa de Secado
Industrial es donde presenta mayor riesgo de contaminacion. Para poder
determinar esta etapa como PCC usamos el Arbol de decisiones.
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FIGURA 6. Arbol De Decisiones Para Identificar Los PCC

¢ Existen Medidas

preventivas de
P1 control?

Si

v

¢Ha sido la etapa
concebida
especificamente
P2 para eliminar o
reducir a un nivel

aceptable la

posible presencia

de un peligro? (**)

Si

No

¢Es necesario el
control en esta
etapa por razones

de inocuidad?

Si

M odificar la etapa
proceso o
producto y

regresar a P1

No

Sies PCC

P3

P4

i Podria producirse una
contaminacién con
peligros identificados,
superior a los niveles

aceptables o podrian estos
aumentar a niveles

inaceptables? (**)

Si

No

No es un PCC

No

No es un PCC

. Se eliminaran los
peligros identificados o se
reducird su posible
presencia a un nivel
aceptable en una etapa

posterior? (**)

Si

N o es PCC

Fin (*)

No

Sies PCC

(*) Pasar al siguiente peligro identificado del proceso.
(**) Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales

cuando se identifiquen los PCC.
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ARBOL DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOS PCC.

Para poder lograr esto se debe usar una herramienta conocida como arbol de
decisiones (figura 06) que consiste en una serie metodoldgica de preguntas con el
objetivo de poder establecer si el proceso es 0 no un punto critico identificandolo
en las operaciones del proceso, como se muestra en la figura 06.

Un Principio fundamental del Sistema HACCP es de poder localizar el PCC, en este
periodo se debe emplear una revision que es muy necesario para poder de esta
manera lograr eliminar y/o disminuir todo peligro presente en el proceso de
elaboracion del pilado de arroz que tenga que ver con perjudicar la inocuidad
buscando reducirlo a un nivel més estable, como lo define las directrices del
CODEX.

(Enrique Mendoza Jose, 2011) ” La técnica de arbol de decisiones facilitara la
representacion y analisis de diferentes situaciones futuras de forma secuencial a

través del tiempo, es de gran utilidad cuando se debe optimizar diferentes

decisiones”.
TABLA 6: Determinar los PCC
ETAPA PELIGRO DESCRIPCION DEL P1L| P2 | P3| P4 | PCC
PELIGRO
RECEPCION DE | Bioldgicos Presencia de Bicillus| Si | No | Si | Si
MATERIA PRIMA Cereus y Hongos
Quimicos Presencia de Aflatoxinas, | Si | No | No
LMR vy plaguicidas No
Fisicos Presencia de algin| Si | No | No
cuerpo  extrafio que
acompafa la materia
prima
ALMACENAMIENTO DE | Bioldgicos Presencia de huevos de | Si | No | No
AGUA helmitos
Quimicos Presencia de metales| Si | No | No No
pesados por encima de lo
aceptable
Fisicos -
RECEPCION DE | Biol6gicos | -
ENVASE Quimicos Presencia de metales| Si | No | No
pesados No
Fisicos Presencia de cuerpos| Si | No | No
extrafios
ALMACENAMIENTO DE | Bioldgicos Contaminacion por| Si | No | No
ENVASES microorganismos
patégenos
Quimicos Contaminacion con| Si | No | No No
productos quimicos
Fisicos -
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ACONDICIONAMIENTO Bioldgicos | -
Quimicos Presencia de Aflatoxinas | Si | No | Si | Si | No
Fisicos -
Biologicos Presencia de hongos Si | Si Si
SECADO INDUSTRIAL Quimicos Presencia de aflatoxina Si | Si Si
Fisicos Presencia de cuerpo| Si | No | No No
extrafio
HOMOGENIZACION Bioldgicos
Quimicos -
Fisicos
Bioldgicos Contaminacion con| Si | No | No
ALMACENAMIENTO DE hongos No
MATERIA PRIMA Quimicos Presencia de aflatoxina Si | No | No
Fisicos -
Bioldgicos Presencia de hongos Si | No | No
PRE LIMPIA Quimicos - No
Fisicos Presencia de palos,| Si | No | No
vidrios etc
Bioldgicos Presencia de hongos Si | No | No
DESCASCARADO Quimicos -
Fisicos Presencia de piedras, | Si | No | No No
tierra, metales, etc
Biologicos Presencia de hongos Si | No | No
SEPARACION Quimicos - No
GAVIMETRICA Fisicos Presencia de piedras, | Si | No | No
metales y limaduras
Biologicos Presencia de hongos Si | No | No
DESPEDRADO Quimicos - No
Fisicos Presencia de piedras,| Si | No | No
metales y limaduras.
Biologicos Presencia de hongos Si | No | No
PULIDO POR ABRASION | Quimicos - No
Fisicos Presencia de piedras y| Si | No | No
limaduras
Biologicos Presencia de Coliformes | Si | No | No
y huevos de helmitos No
PULIDO POR FRICCION
Quimicos -
Fisicos -
Biologicos Presencia de hongos Si | No | No
CLASIFICADOR POR | Quimicos - No
TAMANO Fisicos Presencia de restos de | Si | No | No
metales y limaduras
Biologicos Presencia de hongos Si | No | No
SELECCION POR | Quimicos | - No
COLOR Fisicos Presencia de restos de | Si | No | No

metales y limaduras
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Biologicos Presencia de Coliformes, | Si | No | No
Staphylococus  Aureus;
bacillus cereus
ENVASADO SELLADO No
Quimicos -
Fisicos Restos de metales y| Si | No | No
limaduras
Biologicos | Contaminacion por| Si | No | No
ALMACENAMIENTO DE microorganismo No
PRODUCTO patégeno
TERMINADO Quimicos -
Fisicos -
Biolégicos | Contaminacion por| Si | No | No
DISTRIBUCCION microorganismo No
patégeno
Quimicos -
Fisicos -

Fuente: Elaboracién Propia

Luego de realizar las investigaciones respectivas y considerando los tres

criterios de evaluacion (fisico, quimico y bioldgico) y con ayuda del arbol de

decisiones como herramienta se pudo llegar a la conclusion que nuestro PCC

se encuentra localizado en el proceso de SECADO INDUSTRIAL, este punto

considerado el mas peligroso dentro de todos los procesos.

ESTABLECER LIMITES CRITICOS

Ya conociendo nuestro PCC, el peligro en relacibn que este tiene se

establecieron las medidas preventivas que se va usar, los limites criticos que se

consideraran, los procedimientos a emplear, las acciones correctivas que

vamos a tomar y todos los registros que usaremos para controlar este proceso.
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Cuadro 4: Sistema de Vigilancia del PCC en el proceso de Pilado de Arroz

Peligro VIGILANCIA
PCC Significativo Limite Critico . Qué? ¢.,Como? ¢ Frecuencia? ¢ Quién? Registros
Controlando
Bioldgico: mediante lecturas
Presencia y con el equipo | Periddicamente
desarrollo  de | Temperatura de medidor de | (cada hora durante | Operario de | R -
SECADO hongos 50 — 60°C Temperatura | humedad vy la|el proceso de | Secado HACCP
INDUSTRIAL % Humedad 12.5 | del grano, temperatura en el | secado) 001
Quimico: max % de | panel de
Presencia de humedad termometria
aflatoxina instalada en el

secado
termoémetros
digitales

ylo

Fuente: Elaboracién Propia.

El cuadro 4 nos muestra un resumen del punto critico de control con su sistema de vigilancia, a partir de este se tomaron

medidas correctivas:

Si la temperatura no alcanza los 50°C, aumentamos el ingreso de material combustible (cascara de arroz) al horno.

Si la temperatura excede al 60°C disminuimos el ingreso de material combustible (cascara de arroz) al horno ciclénico.

Si el operario encuentra arroz aparentemente seco con €l %H mayor al limite critico 12% (+/- 0.5), el arroz ingresaria

nuevamente al proceso de secado industrial, hasta obtener la humedad ideal. 12% (+/- 0.5)

Se procede a la evaluacion de la accidn correctiva a fin de determinar la causa que lo origing.
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PRUEBAS DE LABORATORIO DESPUES DE LA ACCION CORRECTIVA

Luego de aplicar las acciones correctivas en nuestro punto critico hemos tomado una

muestra de arroz cascara seco para tomar la temperatura con nuestro equipo de

medicion, fueron 3 muestras tomados consecutivamente y luego promediadas. Tal cual

muestra las imagenes.

TOMA DE MUESTRA DEL ARROZ SECADO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Equipo de medicion apagado

Equipo de medicion encendido

Aplicacién de la muestra

Primera muestra 12.5% Humedad
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Tercera muestra 12.4% Humedad

Después de tomar las 3 muestras se sacé un
promedio de humedad el cual marcé 12.5%

Los resultados obtenidos nos demuestran que la implementacion del sistema HACCP
si garantiza la inocuidad alimentaria del proceso de pilado de arroz mediante el control
de humedad en nuestro PCC — SECADO INDUSTRIAL.
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PROCEDIMIENTO DE PLAN HACCP
Procedimiento De Verificacion De Plan HACCP (P-HACCP-001)
Objetivo

- Establecer un procedimiento Gnico de verificacion de las actividades
referentes al Plan HACCP

- Confirmar si los peligros y riesgos fueron identificados y/o corregidos.

- Comprobar si mediante los procedimientos establecidos se alcanzan los
objetivos trazados.

Responsables

- Gerente General; responsable de la revision de los registros.

- Jefe de Produccion; responsable de la revision de los registros.

- Jefe de Control de Calidad; responsable de la revision de los registros.

- Jefe de Aseguramiento de Calidad; responsable de la coordinacion del
equipo HACCP y en su condicion asume la responsabilidad de auditor
interno.

Procedimientos

De los registros de los PCC; todos los registros de los PCC seran revisados y
firmados diariamente por el jefe de aseguramiento de calidad. Este registro diario
es importante para un sistema efectivo del plan HACCP

De las acciones correctivas; todos los registros de acciones correctivas seran
firmados por el jefe de aseguramiento de calidad

Verificacion Periddica; Una persona que esté capacitado en sistema HACCP sera
guien realice las pruebas y monitoreo de los PCC con la finalidad de poder
constatar que se esta realizando de forma correcta acorde al sistema.

Informe de Verificacidn; toda revision o verificacion debe ser registrada y tener un
informe elaborado donde registren las observaciones encontradas y que medidas

preventivas son propuestas.
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Procedimiento De Preservacion De Registro Del Plan HACCP (P- HACCP- 002)
Objetivo

Establecer un procedimiento Unico de verificacion de las actividades
referentes al Plan HACCP

Comprometer a todos los representantes de la empresa a mantener,
administrar la seguridad, confiabilidad de la informacién y conservar los
registros durante el periodo de auditorias.

Procedimientos

Luego de finalizar la todos los formatos existentes seran reunidos y
revisados por el responsable de Aseguramiento de Calidad.

El jefe de Aseguramiento de Calidad debera presentar un resumen mensual
de cada registro con las observaciones pertinentes, quien hara llegar al
Gerente General.

El jefe de Aseguramiento de Calidad debera presentar de forma mensual un
resumen de los registros.

Finalizado dicho periodo debera ser archivado por un lapso no mayor de 8

meses.

Procedimiento De Seleccién Y Control De Proveedores (P — HACCP — 003)
Objetivo

Evaluar, seleccionar y controlar a los proveedores de productos y/o servicios.

Responsables

Jefe de Logistica; responsable de la coordinacién preliminar con los
proveedores a través de revision de proveedores aprobados.

Jefe de Aseguramiento de Calidad; responsable de la evaluacion y seleccion
de proveedores.

Coordinador de Control de Calidad; responsable del analisis y/o ensayos de

las muestras provenientes de los proveedores.

Procedimientos

El jefe de Logistica solicitard a pedido a mas de un proveedor de servicio y/o

producto, la presentacion de cotizacion y los siguientes requerimientos:

Calidad; Certificacion y/o acreditacion en el caso de laboratorio.
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- Servicios; Brinda certificados de calidad, ficha técnicas o informes por lo
realizado.
- Oportunidad; Que el servicio sea brindado satisfactoriamente, stock
permanente.
El Jefe de Logistica y el Jefe de Aseguramiento de Calidad revisa la calidad de la
materia prima ofrecida.
El Jefe de Andlisis de Calidad realiza los analisis necesarios a las muestras, para
luego informar.
La aprobacion del proveedor se dard con el comité de Gerencia y el Jefe de
Aseguramiento de Calidad. En funcion a los resultados el proveedor sera
incorporado la lista de proveedores.
Registro
R - HACCP 013
R - HACCP 014
Procedimiento De Capacitacion Al Personal (P- HACCP — 004)
Objetivo
Promover una cultura de higiene y buena manipulacién en los procesos del pilado
de arroz para asi poder obtener un producto con calidad e inocuidad.
Responsables
- Jefe de Recursos Humanos; se encarga de elegir a la empresa y/o persona
encargada de realizar la capacitacion.
- Jefe de Aseguramiento de Calidad; realiza un registro de todas las
necesidades de la capacitacion.
Frecuencia
- Segun el equipo lo establezca viendo las necesidades del personal.
- Cuando ingresa un nuevo personal a alguna area.
Procedimientos
- La capacitacion serd mediante exposicion directa.
- Las charlas o capacitaciones seran dadas por personal especializado.
- Los temas a considerar son; Epidemiologia, calidad sanitaria, BPM, POES,

principios y funciones del HACCP, rastreabilidad, principios y valores,
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calidad de arroz.
Registro
R — HACCP 015
R — HACCP 016
Procedimiento De Liberacién De Lote (P — HACCP — 005)
Objetivo
Establecer los lineamientos para la liberacion, seguimiento de los productos
terminados, registrarlos y disponer su entrega y/o retiro n cada de conformidad.
Responsables

- Jefe de Aseguramiento de Calidad; ordenar su liberacién en base a informe
emitido por el asistente de control de calidad.

- Asistente de Control de Calidad; emite una constancia en base a los
resultados obtenidos por el laboratorio.

Procedimientos

- Colocar en los sacos de producto final en resumen del analisis de
elaboracion.

- El asistente de calidad emitira un informe con los analisis realizados del
producto final.

- De encontrarse alguna anomalia en cualquiera de los lotes ubicados en el
almaceén de producto final, se emitira un informe al jefe de aseguramiento de
calidad para que él tome medidas correctoras.

- Si se detectan defectos leves se programara su reproceso.

Registro

R — HACCP 012

Procedimiento De Identificacion Y Trazabilidad (P — HACCP — 006)

Objetivo

Establecer condiciones de seguimiento del producto mediante registros del sistema
de calidad, produccion, otros. Desde el ingreso de la materia prima hasta el término

del lote.
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Responsables

Jefe de Control de Calidad; responsable de la calidad del producto durante
todo el proceso hasta la obtencion del producto final.

Jefe de Produccion; responsable del producto en proceso y producto
terminado.

Encargado de almacén / asistente de materia prima; responsables de la
recepcion y almacenaje de envases y materia prima.

Encargado de almacén y/o despacho; responsable del control y ubicacién
de los lotes de producto terminado.

Procedimientos

Al momento de recepcion se ingresa los datos del carro y la procedencia y
de ahi ya se registra un cédigo.

El encargado de almacén recibe este cddigo que luego es modificado por el
cbdigo de maquila e ingresado al sistema (CeslySoft) mediante este proceso
se puede tener la trazabilidad del producto desde la materia hasta obtener
el producto final y su ubicacion post venta.

El encargado de almacén debera reportar alguna anomalia en el producto

final si este lo presenta.

Procedimiento De Calibracion De Instrumento De Medicion (P — HACCP — 007)
Objetivo

Tener un sistema de control de los equipos de medicidn, inspeccion y ensayo para

poder garantizar la exactitud de los valores leidos.

Responsabilidad

Jefe de Aseguramiento de Calidad; responsable de que se cumpla el
programa de calibracion de los instrumentos.

Jefe de Planta; responsable del cumplimiento del programa de
mantenimiento de selectora.

Encargado de mantenimiento; responsable de los mantenimientos.

Procedimientos

El responsable de mantenimiento debe ejecutar el programa ya previsto.
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- Depende del mantenimiento que el equipo necesita, el encargado de
mantenimiento emitir4 un informe y avisara si requiere reparacion del mismo
o de un tercero. En especial si este laboratorio tiene aval por INACAL.
Registro
R - HACCP 011
Procedimiento De Control De Las Unidades De Transporte (P — HACCP — 008)
Objetivo
Llevar el control y cumplimiento de las condiciones sanitarias de las unidades que
transportan el producto.
Responsabilidad
- Jefe de saneamiento; garantizar que todas las unidades de transporte estén
cumpliendo con el proceso de limpiado y éste garantice un producto libre de
agentes contaminantes.
- Técnico de Saneamiento; encargado de realizar la desinsectacion y
fumigacion de las unidades si estas las requieren.
Procedimientos

- Verificar las condiciones del vehiculo observando el estado.

Si éste se encuentra en condiciones no aptas, se procede a su limpieza y

desinfeccion.

Posterior a esto se realiza otra observacion determinando su aprobacion.
- Se llena el formato correspondiente para constar la limpieza.
Registro
R — HACCP 007
Procedimiento De Control De Productos No Conformes (P — HACCP — 009)
Objetivo
Crear la metodologia a seguir para el tratamiento de productos no conformes.
Responsables
- Jefe de produccién; responsable del cumplimiento de este proceso.
- Jefe de saneamiento; encargado de la verificacion y aplicacion del

procedimiento.
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Metodologia

Los jefes de produccibn y saneamiento son quienes determinan la
conformidad o no del producto.
El lote reportado es encontrado y detallado las no conformidades.
Los lotes encontrados seran trasladados a un ambiente especifico.
De acuerdo a la gravedad de la no conformidad el lote tendr& un destinado:
o Causante de intoxicacién alimentaria; eliminada del mercado.
o Producto con Moho; incineracion
o Producto humedo; vendido para comida de animales.
o Producto mal envasado; reproceso.

Registro

R — HACCP 003

Atencion De Reclamos Y Retiro De Producto Del Mercado (P — HACCP - 010)
Objetivo

Evitar que el lote que tenga el cliente y ya haya tenido observaciones, no ser apto

para el consumo, sea eliminado del mercado dandole una solucion a nuestros

clientes y no dejando manchar la imagen de a empresa.

Responsables

Gerente Comercial / Supervisor de ventas; responsable de avisar al area de
control de calidad sobre los productos.

Jefe de aseguramiento de calidad / Jefe de produccién; responsables de
registrar el retiro del producto del mercado.

Gerente de Ventas / Jefe de Aseguramiento de Calidad; responsable de la
coordinacion con las acciones de trazabilidad, inmovilacién y retiro del lote

Si este es necesario.

Disposiciones especificas

Para hacer el retiro del lote primero se debe comprobar que este sea no
conforme.
El retiro de un lote de producto solo sera si este presenta evidencias

suficientes que acrediten la no conformidad del lote.
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Toda esta informacién serd remitida al Gerente General quien tomara
medidas necesarias para poder aplicar este procedimiento.
Retiro de productos del mercado; se debe considerar los siguientes
aspectos:

o Profundidad de retiro del producto.

o Verificaciones de efectividad.

Procedimientos

Toda queja o reclamo sera remitida a gerencia a través del formato de
reclamo del cliente.

Gerencia remitira este informe al jede de aseguramiento de calidad.

El jefe de aseguramiento de calidad junto al jefe de produccién evaluara las
causas del reclamo.

Encontrando el problema que origind el reclamo, se registran los hechos y
se evalua las acciones correctivas y si es necesario se retira el producto del

mercado.

Registro
R — HACCP 004
R — HACCP 005

Calibracién De Instrumentos Y Equipos (P — HACCP - 011)
Objetivo

Asegurar la precision de los instrumentos y equipos de medicion.

Responsabilidad

- Jefe de produccion; verifica el cumplimiento de la calibracion con frecuencia

anual o cuando este lo requiere.

Metodologia

- La calibracion es realizada por un proveedor de servidor del equipo o

instrumento a calibrar.

- Se emite un registro de calibracion del equipo donde incluird la fecha del

chequeo y los resultados.

- El proveedor certificara la calibracion del equipo.

Registro

51



R- HACCP 011

Evaluacion Y Seleccion De Proveedores (P — HACCP - 012)
Objetivos

- Garantizar la materia prima e insumos a pesar de que se atraviese una etapa
de escasez.

- Asegurar que la materia prima y los insumos cumplan con las especificaciones
técnicas.

Responsabilidades

- Gerente General, quien se comunica con los proveedores y conoce las
especificaciones técnicas de la materia prima e insumos para poder adquirirlos.

- Eljefe de Produccién, da el visto bueno para proceder a las compras.

Procedimientos

Por primera vez:

- Solicitar al proveedor su carta de presentacion.

- Solicitar las especificaciones técnicas, protocola de andlisis y muestra del
producto.

- Si el proveedor cumple con las condiciones establecidas se procede al pedido.

Registro

R - HACCP

CREACION DE FORMATOS DE REGISTRO DE PLAN HACCP — ANEXO 13 - 26
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COSTO DE IMPLEMENTACION

Los precios que se muestran a continuacion son referencias establecidas por

BENEFICIO — COSTO DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

el mercado.
PLANTA DE PROCESO DE PILADO
MATERIALES CANTIDAD | COSTO UNITARIO | SUB TOTAL
Reflectores 4 350 1400
Estractores 3 1200 3600
Rejillas de proteccion 3 300 900
Tanque para almacenamiento de Agua 1 800 800
6700
IMPLEMENTOS PARA TRABAJADORES
MATERIALES CANTIDAD | COSTO UNITARIO | SUB TOTAL
CASCOS DE SEGURIDAD 14 30 420
GUANTES DE SEGURIDAD 14 8 112
LENTES DE SEGURIDAD 14 5 70
PROTECTOR AUDITIVO 14 3 42
ZAPATOS DE SEGURIDAD 14 40 560
DELANTAL 3 10 30
GUANTES DE LATEX 2 5 10
BOTAS DE LATEX 2 15 30
PANTALON 15 35 525
COFIA 1 20 20
1819
LIMPIEZA Y SANEAMIENTO
MATERIALES CANTIDAD | COSTO UNITARIO | SUB TOTAL
DESINFECTANTES 5 12 60
ESCOBAS Y RECOGEDORES 5 15 75
CONTENEDORES DE BASURA 6 30 180
PAPELERAS 8 10 80
GABINETES PARA VESTUARIO 10 50 500
TRAPEADOES 10 5 50
BOLSAS PARA LA BASURA 1 20 20
965




LUCIDO

MATERIAL CANTIDAD | COSTO UNITARIO | SUB TOTAL
PINTURA 20 10 200
TARRAJEO RESANE 85 35 2975
PISO RESANE 70 40 2800
PUERTAS 3 80 240
PORTONES DE ALMACEN 2 1500 3000
9215
SERVICIOS DE SANITIZACION
DESCRIPCION CANTIDAD FRECUENCIA COSTO
DESRATIZACION 1 1 afio 200
DESINFECCION 1 1 afio 200
LIMPIEZA DE TANQUE 1 1 afio 200
DESINFECCION 1 1 afio 200
CERTIFICACION DE CONFORMIDAD
AMBIENTAL 1 1 afio 150
950
CAPACITACIONES
DESCRIPCION CANTIDAD FRECUENCIA COSTO
CALIDAD EINOCUIDAD 4 3 meses 800
BPMY POES 2 6 meses 400
HACCP 6 2 meses 900
2100
MANTENIMIENTO DEL TRANSPORTE
DESCRIPCION FRECUENCIA [COSTO
LIMPIEZA Y DESINFECCION 1 mes 1800
MANTENIMIENTO DEL VEHICULO 6 meses 1000
IMPLEMENTACION Y ACONDICIONAMIENT(1 ano 2500
5300
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Cuadro 5. Costo total de implementacion

COSTO TOTAL
DESCRIPCION FRECUENCIA COSTO
EQUIPOS PARA PLANTA 2 afnos 6700
IMPLEMENTOS PARA TRABAJADORES 6 meses 3638
LIMPIEZA'Y SANEAMIENTO 1afio 965
LUCIDO Y RESANE 5afos 9215
SERVICIOS DE SANITIZACION 1afo 950
MANTENIMIENTO DEL TRANSPORTE 1afio 5300
CAPACITACIONES 1afio 2100
TOTAL 28868

Fuente. Elaboracion propia
BENEFICIO ECONOMICO

Devoluciones de sacos de arroz

Muchas veces los clientes regresan su producto porque este no cumplié con las
expectativas que ellos tenian, en varias ocasiones por presencia de
contaminacion cruzada, presencia de gorgojos, presentacion deteriorada por el
almacenamiento o porque la coccién no fue la que ellos esperaban. Estas
devoluciones no estan de forma estipulada estrictamente ya que varia depende
los meses o las campafas de produccion de arroz. Considerando un monto de
s/. 2 000.00 — s/. 3 500.00. Tomando como referencia media el precio de
s/.150.00 soles cada saco de arroz (producto terminado).

Multas legales

El estado peruano ha estipulado un cuadro Unico de Infracciones y Sanciones
gue tiene como responsable de verificacion las municipales de cada localidad.
En este caso la empresa se puede ver involucrada en alguno de estas posibles

sanciones.
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VEHICULOS DE TRANSPORTE DE ALIMENTOS AGROPECUARIOS

PRIMARIOS Y PIENSOS

Tabla 7: Normas legales

Multa MEDIDA MULTA
CODIGO SUB LINEA DESCRIPCCION % CORRECTIVA GRADUALIDAD EN
uIT SOLES
Por presentar
vehiculos sucios,
SUPERFICIE con  materiales | 30% s/.
INTERNA DEL ajenos a la carga INTERNAMIENTO GRAVE 1380.00
02 - VEHICULO (hongos, oxido, DE VEHICULO
1103 materiales
putrefactos,
presencia de
plagas)
Por  transportar
alimentos
agropecuarios 'y
02 - | CONTAMINACION | piensos con s/.
1124 CRUZADA productos 30% DECOMISO GRAVE 1380.00
guimicos,
combustible,
plaguicida, u

otros que pongan
en riesgo la
inocuidad de los
alimentos.

Fuente: Diario el Peruano
El monto esta considerado en el rango de s/.2 760.00 soles al mes que vendria

a ser s/.33 120.00 soles anuales. Sumando al beneficio que puede tener por

evitar las devoluciones que en promedio es s/.2 750.00 al mes esto nos da como

beneficio al afio s/.33 000.00 soles. Sumando ambos beneficios nos daria s/.66

120.00 soles anuales.

Cuadro 6. Resumen de beneficio

DESCRIPCION PROMEDIO mensual PROMEDIO ANUAL
Devolucion de sacos de s/.2750.00 s/.33 000.00
arroz al mes
Multas legales s/2.760.00 s/.33 120.00
Total — Beneficio anual s/. 66 120.00

Fuente: Elaboracién propia

56



RESULTADO DEL BENEFICIO - COSTO
Beneficio anual de s/.66 120.00 soles
Costo anual de s/.28 868.00 soles.

Beneficio anual de s/.66 120.00 soles

Costo anual de s/.28 868.00 soles.

2.29

Por cada s/.1.00 que la empresa invierte en la implementacién obtiene un

beneficio de s/.1.29 soles
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V.  DISCUSION

El principal problema que tenemos en nuestro proceso de elaboracion de pilado de
arroz en lo que ha riesgo sanitario se refiere y que garantice la inocuidad del alimento
es la de que el grano que ingresa al proceso de secado industrial sale con un
porcentaje de humedad que puede llegar a ser peligroso ya que los hongos
aprovechan esta humedad para su proliferacién por lo tanto se necesitan medidas
correctivas para que el arroz que sale de este proceso tenga la humedad adecuada
para no permitir la proliferacion de agentes microbianos y esto convierta al grano de

en un alimento inocuo.

Al inicio de nuestra investigacion para poder conocer la realidad que atraviesa la
empresa se recolecto toda la informacion posible de forma observacional con ayuda
de formatos, encuestas y check list relacionados a la aplicacion de Inspeccién
Higiénico Sanitaria y BPM como pre requisitos para la implementacion del sistema,
esto nos dio a conocer la situacion actual y un panorama amplio sobre las falencias
gue se estan cometiendo con referencia a la inocuidad y ahi partimos nuestra
investigacion, asi como (Cruzado, 2017) sobre la propuesta de mejora del proceso
productivo de queso fresco realizé un diagnostico para poder determinar su principal
problema, logrando detectar el incumplimiento del control sanitario, fallas de
infraestructura y varios agentes que tenian relacion con la inocuidad en su proceso de

queso.

Luego de tener toda la informacion recolectada procedimos a realizar un analisis de
peligro e identificaciéon de PCC en el proceso de elaboracién donde se consideraron 3
criterios de evaluacion; fisicos, quimicos y biolégicos que fue nuestra herramienta para
poder hallar el PCC, luego de analizar cada proceso detenidamente se logré hallar
éste en el proceso de secado industrial asi también de la misma forma como (Coila,
2017) en su tesis realiz6 el disefio e implementacion del sistema HACCP en los
desayunos del cafetin del hotel de Juliaca, donde después de realizar una inspeccién
observacional y revisar todos los procesos de elaboracién lograron determinar los PCC

luego de realizar unos analisis de laboratorio estableciendo riesgos de contaminacion,
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fisica, quimica y bilégica, con esta informacion pudieron establecer limites criticos y un

monitoreo constante para que se pueda garantizar la efectividad del sistema.

Como se sabe el arroz es uno de los alimentos de primera necesidad que consumimos
los peruanos asi que garantizar la inocuidad es de suma importancia, por ello la
necesidad de implementar este sistema también lo vio (Alvitres Castillo & Guevara
Olaya, 2012) en su tesis realizo la implementacion del sistema HACCP en la
produccion de azucar de la azucarera agroindustrial TUMAN, elaborando un estudio
inicial y un diagnéstico cuantitativo basados en criterios del CODEX ALIMENTARUS,
donde logaron descubrir falencias en el proceso y se implemento este sistema creando
padrones que serviran para el mantenimiento, monitoreo y control logrando la mejora
continua. De igual manera hemos creado nosotros procedimientos y formatos que
seran registrados por un personal especialista capacitado miembro del equipo HACCP
el cual durante todos los procesos de elaboracion monitoreara de forma permanente y
si se logra detectar algo fuera de lo normal que pueda causar algun dafio o cambiar
alguna de las caracteristicas del producto, el miembro del equipo avisara de forma

inmediata para proceder a tomar las medidas respectivas, todo bajo registro.

Luego de detectar los peligros existentes en el proceso de pilado de arroz detectando
nuestro PCC pudimos establecer procedimientos para su constante monitoreo,
comprometiendo a asi todo el personal que tenga que ver con el proceso de pilado asi
como (Carnot, 2013) en su tesis disefid e implemento un sistema HACCP en planta de
arroz preparado, inicialmente realizaron un diagnéstico preliminar para que puedan
conocer las no conformidades, los posibles peligros existentes y la existencia de PCC
llegando a encontrar varias falencias. Basandose en 7 principios del sistema HACCP se
lleg6 a la conclusidn de establecer un monitoreo constante a cada proceso de elaboracion
y un compromiso con todo el personal y gerencia para poder cumplir dicho sistema, segun
este autor el compromiso y colaboracion de todos los miembros del equipo pueden llegar

lograr el éxito del sistema.
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El establecer personas destinadas al control y monitoreo de un sistema implica mas que
solo nombrarlas y darles un cargo, asi como (Insua, 2007) nos menciona que un HACCP
es un sistema de autocontrol en donde la formacién del personal y la delegacion de

responsabilidades son los pilares fundamentales para la efectividad del mismo.

Luego de implementar este sistema se realiz6 un andlisis de beneficio — costo donde se
pudo dar a conocer la viabilidad en cuento al beneficio que nos brindaria este sistema, de
igual manera lo mencioné (Rosas Aparicios, 2018) diciendo que la base del sistema
HACCP es preveer posibles peligros y riesgos que estén presentes en el proceso de
elaboracién de los alimentos, en vez de solucionarlos cuando se obtiene el producto
final, evitando asi pérdidas econémicas, mermas de materia prima y tiempos perdidos,
gracias a este sistema podemos evitarnos sanciones o multas que afectarian no solo

la economia de la empresa si no también el prestigio.

Finalmente concluimos que toda empresa que tenga el sistema HACCP estrictamente
monitoreado, con un personal capacitado y experto que desarrolle sus funciones de la
mejor manera, siendo capacitado constante mente, se podra conseguir el éxito no solo
financiero si no que tras producir un producto inocuo garantizara la fidelizacion del
cliente ya que se sentira seguro de que el producto que esta consumiendo es un

producto incapaz de causarle algun dafio a su salud.
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VI. CONCLUSIONES

Se pudo concluir que la aplicacion del SISTEMA HACCP si garantiza la inocuidad del
producto. Ya que al inicio se puede mostrar que la salida del grano de arroz en la etapa
del proceso de secado industrial era de 13.2% de humedad el cual fue determinado
como PCC y con el Sistema HACCP se pudo reducir a 12% humedad teniendo como
limite critico 12.5%

1. Realizamos un analisis situacional a todo el proceso de Pilado de arroz al
iniciar nuestra investigacion, concluyendo que la empresa no cumplia
algunos requisitos previos para poder contar con el Sistema HACCP, no
cuentan con una organizacion de equipo de trabajo que pueda garantizar la
inocuidad del producto en el momento de la elaboracion de sus procesos.

2. Luego de un analisis establecimos el PCC el cual fue hallado en el proceso
de Secado Industrial, identificamos el limite critico y el seguimiento
adecuado de control, al cual se le estableci6 su medida correctiva, para
poder tener su adecuado control del punto critico. Se logré determinar los
peligros fisicos, quimicos y biologicos que se tiene en cada etapa del
proceso de pilado del arroz.

3. Creamos nuestro equipo HACCP con procedimientos y formatos previos
para la implementacién del Sistema HACCP, donde se llevara un control de
los registros, monitoreo constante logrando garantizar que se cumplan todos
los lineamientos para poder evitar algun tipo de contaminacion.

4. Finalmente poder lograr la implementacion con una mejora en el Plan
HACCP, se realiz6 un analisis beneficio costo, obteniendo como resultado

gue por cada sol invertido se tiene un beneficio de s/.1.29 soles.
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VII.

RECOMENDACIONES

Motivar a los trabajadores de la empresa al cumplimiento de la revision y
vigilancia del PCC de forma permanente para poder asi localizar y proponer las
mejoras continuas del plan HACCP.

. Tener mucho cuidado al momento de recibir la materia prima (arroz cascara)

verificar el grado de humedad del grano ya que de esto depende la humedad
de salida y que todo quede registrado para poder llevar un control de proveedor.

. Tener capacitaciones constantes con los operarios sobre Buenas practicas de

manufactura y Buenas practicas de higiene con la finalidad de sembrar en ellos
una cultura de higiene al momento de realizar sus labores, siendo mas estrictos
en el uso adecuado de indumentarias, higiene personal, lavado de manos, entre

otros.

. Cualquier cambio realizado que tenga que ver con el proceso de pilado debe

ser comunicado de forma inmediata al equipo HACCP para que ellos tomen
control de alguna situacion que pueda aparecer y debe ser registrado para su

monitoreo.
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ANEXOS

Anexo 1. MATRIZ DE CONSISTENCIA

DEFINICION DEL
PROBLEMA

OBJETIVO GENERAL Y
ESPECIFICOS

TITULO DE TESIS

VARIABLE

INDEPENDIENTE /

DEPENDIENTE

HIPOTESIS

La empresa Piladora
Nuevo Horizonte SAC
actualmente no cuenta
con un sistema que
garantice la inocuidad
de su producto y no
tienen un  control
adecuado en  sus
buenas préacticas de
manipulacion.

OBJETIVO GENERAL

Proponer un sistema HACCP para
garantizar la inocuidad alimentaria
en la empresa molinera Nuevo
Horizonte

OBJETIVO ESPECIFICOS

QD realizar  un diagndstico
situacional que nos va permitir
conocer la realidad que atraviesa la
empresa en los procesos
involucrados en la produccion de
arroz. (2) realizar un andlisis de
peligro a cada una de las etapas del
proceso de pilado para poder hallar
el PCC. (3) revision de los formatos
BPM y POES como base del
sistema HACCP (4) creacion del
equipo HACCP dando a cada
miembro sus funciones y
responsabilidades, elaborando la
documentacién para la
implementacién del sistema. (5)
realizar el analisis de beneficio
costo.

Implementacion
de sistema
HACCP para
garantizar la
inocuidad
alimentaria en
la empresa
molinera Nuevo
Horizonte

VARIABLE
INDEPENDIENTE

SISTEMA HACCP

VARIABLE
DEPENDIENTE

INOCUIDAD

La

implementacion  del

sistema HACCP garantiza
la inocuidad alimentaria en

la

empresa Nuevo

Horizonte SAC.
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Anexo 2. OPERACIONALIZACION

IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA (HACCP) PARA GARANTIZAR LA INOCUIDAD ALIMENTARIA EN LA EMPRESA MOLINERA NUEVO HORIZONTE

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENCIONES INDICADOR ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
Condiciones Sanitarias
El concepto de HACCP Infraestructura adecuada
VARIABLE ;r;)nc:ggmiento un Estado de salud del personal
INDEPENDIENTE sistematico para la HACCP es un sistema de | X1: Buenas Practicas RAZON
(X) identificacion seguridad alimentaria cuya de Manufactura Calidad de Insumos
valoracion y ,control de finalidad es garantizar la (BPM)
SISTEMA los riesgos. El sistema inocuidad de los alimentos. Adecuado almacenamiento
HACCP ofrece  un enfoque
racional para el control — -
de los fiesgos Estado de maquinaria y equipo
microbiolégicos,
Icl)fn;ilti:rz%nt)cl)sﬁséi:/iczz ngg Manual de procedimientos
las ~ miiltiples X2: Procedimiento Métodos de
gleb'“s:f%‘;i emhgfntﬁz Operativos saneamiento diario
inspeccion (FAO, Estandarizados de Saneamiento de superficie RAZON
2002). Saneamiento
(POES) Disposicion de basura y desperdicios
VARIABLE Agentes microbioldgicos.
DEPENDIENTE El deseo de producir | Alimentos sanos que no Y1: Control Sanitario Fisicos y quimicos.
Y) bienes alimenticios presentan amenaza Resultados de laboratorio
bajo la idea de “cero alguna para la salud de los Cumplimientos de procedimientos de RAZONL
INOCUIDAD defectos” y sin riesgos | consumidores. Y2: Calidad Higiénica higiene. Ficha de Inspeccién

para la salud humana.
(Agricultura, 2001)

Y3: Inocuidad

Reduccion de riesgos de contaminacion e
inhibicion. Guia de analisis documentario.
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Anexo 3. Carta de Aceptacién de la Empresa a Investigar

ras,

Pome — SERVICIO DE PILADO DE ARROZ CASCARA,
N TE COMERCIAUZACION DE ARROZ PILADO,
SUBPRODUCTOS Y DERIVADOS.

“ANO DEL BICENTENARIO DEL PERU: 200 ANOS DE INDEPENDENCIA

La Victona, dicsemnbre del 2021,

CARTA DE ACEPTACION
DESARROLLO DE PROYECTO DE INVESTIGACION
“PROPUESTA DE SISTEMA HACCP PARA GARANTIZAR LA INOCUIDAD
ALIMENTARIA EN LA EMPRESA MOLINERA NUEVO HORIZONTE”

Gerente General que suscribe, autoriza a:

ANA ELIZABETH VELARDE NORENA

Alumna de la Escuela de Pregrado de la Carrera Profesional de Ingenieria
Industrial, de la Universidad César Vallejo, en ejecutar su Proyecto de
Investigacién titulada “Propuesta de sistema HACCP para garantizar la
Inocuidad alimentaria en la Empresa Molinera Nuevo Horizonte”, y del mismo

modo tomar los datos necesarios para su desarrollo.

Esperamos que nuestro aporte en la formacién académica del alumno sea de
gran utilidad para su Institucion, para la empresa y para nuestro pais.

Atentamente:

Cal. Prolongacién Grau Km, 2.5 (Car. 2 Monsefi), La Victoria ~ Chiclayo ~ Lambayeque.
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Anexo 4. Herramienta para recoleccion de datos

APLICACION DE LA LISTA DE VERIFICACION DOCUMENTARIA DE LOS PRE
REQUISITOS DEL SISTEMA HACCP ADAPTADO DE LA RM 4492006 (MINSA

2006)

ASPECTO | C | NC |

OBSERVACIONES

PLAN DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1.1 | Definicién de objetivos y politicas
1.2 | Diagnoéstico de BPM
1.3 | Plan de mejoras en BPM
Il PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
2.1 | Definicién de objetivos y politicas
2.2 | Sustancias: fichas técnicas, rotacion,
pruebas de principio activo, evaluacion de
la eficacia.
2.3 | Clasificacién de zonas de la planta
2.4 | Procedimientos de limpieza y desinfecciéon
por zona: actividades, responsables,
frecuencias, responsables, controles.
2.5 | Verificacion de procedimientos
2.6 | Avisos alusivos y recordatorios
2.7 | Registros
1. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS
3.1 | Definicion de obijetivos y politicas
3.2 | Sustancias
3.3 | Clasificacion de zonas de la planta
3.4 | Actividades de erradicacion
3.5 | Actividades de prevencion
3.6 | Registro de control de plagas
V. PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS
4.1 | Definicién de obijetivos y politicas
4.2 | Clasificacion de residuos
4.3 | Procedimientos de recoleccién, manejo y
disposicién.
4.4 | Registro de control de manejo de residuos
solidos.
V. PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS LIQUIDOS
5.1 | Definicibn de objetivos y politicas
5.2 | Caracterizacién de residuos liquidos
5.3 | Tratamientos
5.4 | Sustancias
5.5 | Registros de tratamiento
VI. PROGRAMA DE CAPACITACION DE PERSONAL
6.1 | Definicién de objetivos y politicas
6.2 | Cronograma de capacitacion
6.3 | Contenido de los programas de
capacitacion
6.4 | Constancia de asistencia a cursos de
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educacion sanitaria.
6.5 | Examenes médicos y de laboratorio del
personal.
6.6 | Hojas de vida de los capacitadores.
VII. PROGRAMA DE TRATAMIENTO DE AGUA
7.1 | Definicién de objetivos y politicas
7.2 | Identificacion de fuentes y usos
7.3 | Tratamientos, sustancias, equipos
7.4 | Registros de control de la potabilidad del
agua
VIIl. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES DE EQUIPOS
8.1 | Definicién de objetivos y politicas
8.2 | Criterio de disefio, construccion y
mantenimiento
8.3 | Fichas técnicas de equipos u hojas de vida
de los talentos.
8.4 | Cronograma de mantenimiento
8.5 | Registro de mantenimiento
IX. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN EL LABORATORIO
9.1 | Definicién de objetivos y politicas
9.2 | Personal: estructura organizacional, perfil
del personal, funciones, capacitaciones.
9.3 | Equipos y materiales: calibracion del
instrumental, manejo de patrones de
referencia, registros.
9.4 | Métodos de ensayo, procedimientos e
informes.
X. PROGRAMA DE TRAZABILIDAD
10.1 | Definicién de objetivos y politicas.
10.2 | Sistema de codificacion y rétulos.
10.3 | Ruta de seguimiento de productos.
XI. PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES
11.1 | Definicién de objetivos y politicas
11.2 | Clasificacién de proveedores
11.3 | Fichas técnicas de materias primas e
insumos
11.4 | Registro de recepcion de materia prima y
evaluacion de proveedores.
11.5 | Auditorias de proveedores criticos segun
programas.
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Anexo 5. Modelo de la Guia de Entrevista

CUESTIONARIO DE ENTREVISTA

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

2. ¢Cuantos afos tiene de experiencia en el proceso de pilado de arroz?

3. ¢Conoce es el proceso de produccion de pilado de arroz?

4. ¢Cantidad de trabajadores de la planta?

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

6. ¢Con que sistema de calidad cuenta la empresa?

7. ¢Qué son los BPMy POES para usted?

8. ¢Qué es HACCP para usted?

9. ¢Qué esinocuidad de los alimentos y las ETAS?

10. ¢ La planta tiene implementado el sistema HACCP? ¢ Desde cuando?

11. ¢ Tiene validacion? ¢ Quién hace la validacion?

12. ¢ Cudl es el procedimiento para implementar el sistema HACCP?

13. ¢Cudles son los puntos criticos encontrados en el proceso?

14. ; Qué medidas correctoras se utilizaron?



15.

16.

17.

18.

19.

20.

¢,Cudl es el precio del producto con o sin sistema HACCP?

¢Cuanto fue el costo de la implementacion y validacion?

¢, Qué dificultados tuvo para la implementacion?

¢ Existe documentos de apoyo al sistema HACCP?

¢, Quiénes realizaron las auditorias?

¢ Piensa que HACCP va hacer un progreso para la empresay les va abrir mas puertas

en el mercado?
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Anexo 6. Certificado de validacion 1

CONSTANCIA DE VALIDACION

Quien suscribe, __Milagros del Filar Espincza Delgado con DML 41827434

de profesion Ingeniera en Industrias Alimentarias con Grado de

ejerciendo actualmente como _Docente

. &n la institucion

Universidad Macional de Frontera

Maestria

Por medic de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validacion los instrumentos:

-  Guia de Observacion
-  Cuestionario

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:

GUIA DE ML
OBSERVACIDN | DEFICIENTE | ACEFTABLE | BUEND | EUENC | EXCELENTE
1. Claridad X
2. Objetividad X
3. Actualidad X
4. Organizacion X
&. Suficiencia X
6. Intencional X
T. Consistencia X
&. Coherencia X
9. Metodologia ot

ML

CUESTIONARIO | DEFICIENTE | ACEFTABLE | BUEND | EUENC | EXCELENTE
1. Claridad X

2. Dbjetividad X
3. Actualidad X
4. Drganizacion X

5. Suficiencia X

. Intencional X
7. Consistencia X

&. Coherencia X

9. Metodologia X
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En sefial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Chiclayo a

los 09

dias del mes de

D cemb =

del Dos mil veintiuno

Mgtr:
DNI:
Especialidad:

E -mail:

Milagros del Pilar Espinoza Delgado

41927434

Ingeniera en Industrias Alimentarias

mpespinoza@unf edu pe
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Anexo 7. Certificado de Validacion 2

CONSTANCIA DE VALIDACION

Quien suscrbe, Dr Ing. Dennis Albero Espein Pefia con DM 42382677 de
profesion Ing. Industrial con Grado de Doclor en Ingenieria Industrial ejerciendo

actualmente como Docente, en la institucion Universidad Cesar Vallejo.

For medic de la presente hago constar gque he revisado con fines de
Validacion los instrumentos:

-  Guia de Observacion
- Cuestionario

Luega de hacer las cbservaciones pertinemtes, puedo formular las siguienies
apreciacionss:

GUIA DE MuY
CBSERVACION | DEFICIENTE | ACEPTAELE | BUEND | BUENO | EXCELENTE
1. Claridad x
2. Objetividad x
3. Actualidad X
4. Organizacion X
5. Suficiencia X
6. Intencional o
7. Consistencia X
8. Coherencia x
5. Metodologia X

MuY

CUESTIOMARICZ | DEFICIENTE | ACEFTABLE | BUEND | BUEND | EXCELENTE
1. Claridad x

2. Dbjetividad x

3. Actualidad X
4. Organizacion *
5. Suficiencia X
6. Intencional x

7. Consistencia X
8. Coherencia x

9. Metodologia x
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En sefial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Lima a los 2 dias del

mes de Diciembre del Dos mil veintiuno.

Migtr:

DMI:
Espedialidad:

E -mail:

H#

Dennis Alberto Espejo Pefia
42382677
Ingenieria Industrial

despejopiiucwirual. edu.pe
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Anexo 8. Certificado de Validacion 3

CONSTANCIA DE VALIDACION

Quien suscribe, Carlos Augusto Salazar Sandoval con DNI: 03685290 de profesion
Ingeniera Quimica, con Grado de Maestro en Administracion de Negocios, mencion
en Gerencia Empresarial, ejerciendo aciualmente como docente, en la insftucion
Universidad Macional de Frontera

Par medic de |a presente hago constar que he revisado con fines de
Validacion los instrumentos:

- Gula de Obsemnvacion
- Cuestionario

Lusgo de hacer las ocbservacionss perinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

GUIA DE MUY
OBSERVACION | DEFICIENTE | ACEFTABLE | BUEND | BUEND | EXCELENTE

. Claridad

S

- Objetividad

- Actualidad

. Organizacion

. Intencional

. Consistencia

. Coherencia

1
2
3
4
5. Suficiencia
g
7
8
]

) B B B B B

. Metodologia

MUY
CUESTIONARIO | DEFICIENTE | ACEFTAELE | BUENC | BUEND | EXCELENTE

=

1. Claridad

2. Objetividad

3. Actualidad

4. Organizacion

5. Suficiencia

&. Intencional

. Consistencia

8. Coherencia

M| Del| | Ded| Del| el ] hel| 2ed

9. Metodologia




En sefial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Piura a los nueve dias

del mes de diciembre del dos mil veintiunos.

Mgtr- e tos00t
DNI: 03685990
Especialidad: Ingeniero Quimico
E -mail: csalazar21@gmail.com

78



Anexo 9. Aplicacion De La Lista De Verificacion Documentaria De Los Pre Requisito

Del Sistema Haccp

Flasinan

HORIZONTE
R

SAL

APLICACION DE LA LISTA DE VERIFICACION DOCUMENTARIA DE LOS
PRE REQUISITOS DEL SISTEMA HACCP ADAPTADO DE LA RM 4492006
(MINSA 20086)

Lugar da isspeccida: PILADORA NUEYD HORIZDNTE SAC

Representanbs de |a emprasa: ZENON MENDOZA BARDALES

Dirsccida: KM 2 5 Camelars & Monssil - La Wicloda

ASPECTO [C TH: | OBSERVAGIONES
1. PLAKN DE BUEMAS PRACTICAS DE MAKNUFACTLIRA
1.1 | Definicsdn de objetivos y poliicas X
12 | Disgndstico de BEM k3
1.3 | Flan de mejoras en BFM B
11. PROGRAMS DE LIMPIEZA Y DESINFECCKIN
21 | Definicsdn de objetivos y poliicas x
22 | Sustancias: fichas técrecas. rotacidn, )
prusbas de principlo activo, evaluacidn
de g eficacia.
2.3 | Clasificacion de zonas de |a planta X
24 | Procedsmienios de limpieza y
desinfecoidn por ona: actividades, x
responsabbes, frecwencias,
responsables, controles.
25 | Verficaddn de procedimientos 5
26 | Awizos alusivose y recordatonos X
27 | Registros 3
101. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS
3.1 | Definicstm de objetivos v polibcas x
12 | Sustancias x
33 | Clasificacidn de 2onss de e planta ®
3.4 | Actiwdades de emadicacen kS
15 | Actividades de prevencitn o
36 | Registro de control de plagas 3
. PROGRAMA DE MANEID DE RESIDUOS SOLIDOS
4.1 | Definicidn de objetivos y poliicas X
4.2 | Clasificacién de residucss X
4.3 | Procedemientos de recolecckin, mana|o )
y dispoaician.
4.4 | Registro de controd de manejo de ::
residuos sokdos.
. FROGRAMA DE MAMEXD DE RESIDUDS LIENWIDOS
5.1 | Definicktn de objetivos y poliscas 3
5 2 | Carecterizacion de ressduos liguidos ]
5.3 | Tratamientos i
5.4 | Sustancias ]
5.5 | Registros de tratamisnto 3
Wi PROGRAMA DE CAPACITACION DE PERSOMNAL
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6.1 | Definicidn de objefivos y paliticas X

6.2 | Cronograma de capacitacion X

6.3 | Contenida da los programas de X
capacitadian

6.4 |Constanda de asistencia a cursas de X
educacidn sanitaria.

6.5 | Examenes médicos y de laboratorio del X
persanal.

6.6 | Hojas de vida de los capaciladores. X

VIl.  PROGRAMA DE TRATAMIENTO DE AGUA

7.1 | Definickdn de objelivos y politicas X

7.2 | ldenfificacidn de fuentes y usos X

7.3 | Tratamienfos, sustancias, equipos X

T4 | Regisiros de control de la potabilidad X

del agua

Vill.  PROGRAMA DE MANTEMIMIENTO

DE INSTALACIONES DE EQUIPOS

8.1 | Definicidn de objefivos v politicas X
8.2 | Criterio de disefio, construccidn y X
mantenimienta
8.3 | Fichas técnicas de equipos u hajas de X
vida de los talentos.
8.4 | Cronograma de mantenimiento X
8.5 | Regisiro de mantenimiento X
IX. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN EL LABORATORIO
9.1 | Definicidn de objefivos y paliticas X
9.2 | Personal: estruciura organizacional, X
perfil del persanal, funciones,
capacilacones.
9.3 | Eguipos y materiales: calibracion del
instrumental, manejo de patrones de X
referencia, registras.
9.4 | Melodos de ensayo, procedimientos e X
informes.
X PROGRAMA DE TRAZABILIDAD
10.1 | Definicidn de objefivos y paliticas. X
10.2 | Sisfiema de codificacion y rofulos. X
10.3 | Ruta de seguimiento de producios. X
¥l. PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES
11.1 | Definicidn de objefivos y politicas X
11.2 | Clasificacidn de proveedores X
11.3 | Fichas técnicas de materias primas & X
iNSLIMOS
11.4 | Regisiro de recepddn de materia pima X
y evaluadidn de provesdores.
11.5 | Audiforias de provesedores criticos X

EEg0n programas.
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Anexo 10. Aplicacién de Inspeccion Higiénico Sanitaria y BPM

L J_.l-_,q.
[ — INSPECCION HIGENICO-SANITARIA Y BPM PARA PLANTAS PR 223
HORIZONTE DE ALIMENTOS Y BEBIDAS
W :ac
o= | recHasenrn

Soliciants : &NA ELABETH VELARDE NORENA

Dimccian dal sodcitamie : L WIL T ORI

Pinia inspeccionada®abiliacion: K2 & CARRETERA MOKEER = L Wi TORIA

Representante de b empresr: ZENON MERDOZA BARTIRLES

Lugar de inspeccin: FLADORANUED ROALTONTE SAL

Lirs2a da procesamienio rspecCionado ¢ Hombee del

ARROE CASCARA

products verficad en al momenio de la ispeccion R AT
TEM CATOE EVALLADDE PTO | CALIF CE8EAVACIDMER
B
[EEPDEICIOMES LEGALES
El procesg de almenis csesia con halizotn o @ eploacin oo skiera BACCP o & & d
eocis o abiiwoin HC
Lo producios Iaks poston rodulads adenusdn |aomies 3l pdudla, ingedenies j witie,
1| receniang y desccede el Tavicanis o impodiad, MY de LS bacha e wrcresln, oodgo o chee del | 2 LE
Jai, condanes o O aciin it o produciy o segua
SUBTOTAL | 8 oz
TECAE0R ¥ ES TRUCTORA FELCE & FLEHTE
L3 ubecsein o e DRcaTain, S50 NENE 08 SigNa el 02 SOMLETIC0N DM pagas
1 | olores Resies forma, aoba, eie (Diancia minima 150 meres| 2 LE
Wilhoar Lisenesa muncipal o Lndonaminis
4 Lt e o (DACCTRTED Nl T COrt dpech [N viveeida, PelTum & Ml i .
il 8 B0 LS ok S IEEDE avaiaies delvEs o el B0 e noiETa = c
T | L& i O SIIE50 7 Aitds OF CEMUAATRTM & HCATTa paeTadiada ] AT [ s pasea
Desedo y blarioriaies, 8 consinicoin de bs peredes, wedhod, pEOs pemiles SO man enimeeic
| sanilai peiees mehos Bos § pnidms (o oo B0 § Db, e uneonds o 3 pantd 7 s s 3
% | a meda cata, mses con declier ateande pars o ey S8 agsl hata maakdas o =
STREE
Lat venianas y cusbjeid on oo o aberurs esldn desladas de ol fera oue imgsdan la HC
T | ecumelacon di scec far e s BMp v MoV OF eS8 G ingedan o ingreso o | 2
s ol animales
BUBTOTAL | 11 or
STRBUCKIH DE ANBENTES ¥ USEALKIN Dt ELUIPD
La planta oSt dsaiada oo on i de process: delisdn p searadia Jesdi o dnea sucka hagsa &l
1| dwa gk, para 00 (TS b COPLaackdn craraa o KE prodacks por ekl ol ciecalacds | 3 C
e Bl pi edanies pesenal b e Se s S5 HH. 3l sl de process
Eni & dreas bnpls oo prooss ne s odservan personal, ejdipo, umnsBes i maierisles. ¢
1 | ishumeios comeponenies o Snes Wcis o J O oduoes gut e deboran on gos | 3 LE
amoeries
10 S dapone de deciees mebiios havas manaes @ o) ge el L3 contamineciln por 5 c
lmadr o metad uoiTos, obeios | peartivu ke medialoas
EOETOTAL | 15 (]
WATERLAL DE EQUIRDE Y UTENBILIDE
L sapeaTicits e o8 ajuips, Uiiiadio son M, aeem i ool v grdas. Fabicadas de
qp |melmreks gue s PRk N oemien SeENCEl WELE N RN G y Selons 3
desagradabies ol godero. REsElemis 2 o oo 7 8 repeddas opeaconis oo inpeaa y c
desinkeocain
Equipih, ey § vhsis nsinios 7 ke of Mt bk W0as B supeiods qui
12 | ewiran e omSdn con b almenion son Scimenie sresbles para i desmoviae, Imseza 3 LE
ST i N
13 | Equpos, secipeenies j annsis & bien eulasn de maenmenic y neparacin 2 C
BUBTOTAL | 08 [T
ILUMMACIOE
14 | luminacdn apropiada, patd G5 opefaciones ged s sealmne S40 LU on 2nas aaia dxamen | 2 HC
R 5abi 11

Fecha gt Revade: 3 TE3ED

wa haooz.org. pa

Pigrm 1 da B
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DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

INSPECCION HIGENICO-SANITARIA Y BPM PARA PLANTAS

FRO0+22

GRtace 3 rocec 220 LUX o0 Las salas oo producodn 150 LUK, oiras 20035 (Registrar kectum)

Tareacidn v 0o 1006 00 L &9 3td 08 NOCEMenD, SAgeias § JUe)da debdaninie

o

BUBTOTAL
VENTEACION

Cutnla 00 WS ctn 23960500 gue evta o 2200 CCESVD 251 oM 1 COBIRNSA0MN d¢ vapo!
d¢ 2gua ¥ ausencia de olores adraos.

Dispone 08 $3upaE 38 vertiaciin ¢ ENDCON QuUe JJues Sue B Comente ot aFe, 1o s
desplacen S8 UNG J0M3 SL0A 3 Uha 200 brgia

o

Lo oguipos e ventiacion esin provisios de sgllas. maks u ofs peotecciones de Bol
GeSMONiae para SuU saniizaco

o

SUBTOTAL

BlE |&

Suminsin 08 agua Ped plbica pooos, masantaks), Yaao: adecsadamenie y s para
CorsuUM) hamano

&

i3 & po ¥
Porads pars ¢l wo de
RS HH

Se /ealae commies MONDOP0oS, Metaies 2652406, OO0 nesicual eae oS (Reglstrar
lectura CLR

Se waiiza 3060 1o ot FIRNeD 3 a3 polable o0 € eadiecimiendy 5 esle © Avacen

L35 condioones de alTecenamien®d dol agua 500 adecsadas. Los depdsics (ckdemas, yo
Tanoues) 58 &nCLevlan on dudn e5500 38 IMDera  Natennnd

o|&|&

SUBTOTAL

ERE0ad0 (00 a3u8 pOlae

No Apics

2

Cumphe con ks sequisios SS00%, Quimicss v Dackeoiigioos pars o Jgua de CoNsamd fumano
(Registrar evideacias)

=

No Aplas

i

N30l ranpuadn, Imacenady y enphead er rna santara

No Agiics

SUBTOTAL

|8

DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS ¥ LIQUDOS

Desdthos IQudos Sapuesias fe vanea sedala

El 550000 3¢ GR00SIC0e 60 J0uas SWEaS (006 SAN0S, SCatariate, Caraiiias, Samoeds,
CaRS 02 eQEN0), S8 SACLNIA PITieCidD COMYE & IgISO 0 FOROES & MSAYs ¥ &5id duofade
o0 Manera Que facille su macknimientd. Inpe2a, y ovile 9 conlannacn cnaada

& |o

Tods 106 RSeCN0S 000K ¥ GSputiind 3 MIaits S Lads b & fome sanlara.

B 4 B

Exile un comeneser prncpal pard of acopid fe rescuns SOKI0S @1 23e0uadas LONSTONS te

MATESINeN ¢ higene 1333 y LDICSCD s e ks ambienies fe SUCLOLN
SUBTOTAL |

EQUIPOS DE REFRIGERACION Y ENFRIAMENTD

Las camaras cuenlan Con SSp0SEs Sa, MOSCON 8¢ RMPEILIES (RO EQSradons),
dspoests on ugar wsbie calivad’s y 81 bueras condciones de lncknaniens

o Aps

Coeelan 000 regisdes &8 13 ieperaten marcada

No Aplca

Lo eQupcs CONnQeRnieiQeun O TaNSenen CoNRlANTENEaOss e foma aoetuadl ks
e Cvidencias)

No Aplacs

108 cuanis WOOKS, WPEATA0N O O Deeh SHIa00 00 TANIeNTIel) § Npara0 e

No Aplcs

SUBTOTAL

(B E|E[E

MATERIAS PRMAS, INSUMOS, ENVASES Y PROCUCTD TERMNADD

Cuenta 000 negisiias de espeaicaciones MOnicas y cenBoadas 60 andkss oo @ malerl pona ¢
e recessonados y dbosmenks b dessSouen su drocesensia

Los conboies establendos para 1 makeia prive ¢ Sumos Auanis |3 recepssn yo anies & su
U0 Jvaecidn seasoral ceriicados o andiss, moScin o8 PArIreNTs PO MEMA0s ragkdos
O9Da), SON SulCniis para evidenciar que safishaoen 0 meguisios de cakdxd sl ¢
Ooceead. (Verfica reysyoel

&

Rolo we realien
frdmencs poncrakes

Cusnla con poednsenis o Mcskcodn de rodecd Nl que pemming & rewo da mencado del
hote Que Imique resQo pan 13 Salud del CoRSumEdnr. ViedSor regisios

a

Bl maedal de empague, embalae o5 08 P LSO, O adeduadamenie hgenizagos y
ALOGC0NINS, 361 LOND SO0 JOIEDS [Of Clas. DN pOr MG TS sanlaics

El eslaecinentd QNN CON el 00 IMIoManienis eaciusv0 § A0S0 Dara MUINeNas
07T CTOAQUES 2000: O HUORAIICE § (rodu L8 IMTHAAG

)

Prdacks perachiss 500 alvacenadts &1 camans ¢ neigrande O COOQEACHT S960 & G0

HG

No Apbea

Recsde 01
Focha ge Reviside: 20022020

waw haccp.ong.pe

Pigra 2 de &
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“Naseows

HO.

TF DE ALIMENTOS Y BEBIDAS
SAC

INSPECCION HIGENICO-SANITARIA Y BPM PARA PLANTAS

FRO0 -0

L% producnts perecedinas S0n GSpeess yo eRados on fanmas (parheths) cerdo & Bs
camans & estamiosd facls B cecdaciin Ol are hio, s poducins SO CODCAdcs @
CShanies Coy0 el inferior @412 3 N0 mancs St 050 m S wcho D10 M ouf el Infled ey resdoecio
& piso, 0.15 m respectd 3 o¢ las paredes

No Aplica

&

LoS produchs A0 perecedircs 50N dpoeeiios i CRads £0 RATSS Dathais) CODCaNs &
eshnies Copd Nive inferior &5 2 A0 menes de 050 m det et D20 . 08 nivel inlericr Pespeci
a pso, 050 m respects 3 de las paredes

No Apkcs

Lo6 repisbos oo 3Macenes (Kaies) eVGMNGaN UNd S00CUIAS LICEN OF MRS primas,
Eroducto fnal, PEPS) y fechas de venonient voenies

BUBTOTAL| B

oo

Tots pltafera VA CINA 0 Coneredyr W30 O ¢ FaNSS0ne O¢ MakRs prives
ngredonios, adlivos ot regaeren ¢ A cadead de B0, S eNCUNNITA & Duen estad o
CONMNGCHN, 200MICENDSNE & WITPERLIAS 08 AMEConamentd del piaducio. pOwslos de
medos suiciontes paa proteger ol almest fe slects O Gkr, hunadad, SSeedad ¢ ot decto
irdeseabie.

Los procecimients oF Carpe. osila y descana de LG materls pomas, nsumcs, adivas o
POSD Sl 5@ reallen aphoands buenas practices de ManpUlacon v parie OF pasonal, de
13l Mae(E gat se ovia b conlaTnasdn cuzada

NO FFGQONan prodetins JMenScios N ¢ MEMO COMRITITENiD BN ot B¢ YANEpONaN O hayan
Awoos, as e ASCO¥ Covaneacdn fo

Se aConGoNa ¢ vehios b e MO0 Qat S 5¢ Tarsponan dversos procucias aEmessoes esios
MantenQan LN Searaodn electiya eave alos

Sc wloca us platico
RS0 Somn
protecedn

&

REaas U1 marieNmecl) Sendao (Mg, desnieocsdn y OS00Dacdn| anes O roceder 2
13 canga gel producto.

|8

Cuenta con un Froyare de Higiess y Saseamientd acializado gue nduye Necuencias y

procedmaeis de Lmwzs ¢ desriercds 88 neS 08 TIGC0e 3 dnenss

SUBTOTAL

El personal oo panta Cutnia (00 nécont médoo o8 108 IaRaaiaes Cue niervenen &N Cada Lna
o 55 ¢lapas de podecin

&

B doacrsalizada

Se cusntan CoN PrOCOSIMISNics PG Mellar ¢ contyl Siano de I3 higiere. SQnos de
enfermedades o porsonal y un Conndl NS0 @1 Jaea pesddos

&

51

w‘mmw“nm&lmﬂlmml“mﬂ
sepetons |nrfoy 5 Qe o oo OIS y 5i €5 3 853 Cumgbend.

LoS OpomRrios Se eNQENtan 523006 CON MaNcs IMaas, S0 QoS uoracones o otras
Aecciooes 208 B, U SOMS, Poleras O CodiGuier 00 o w2 oNas y S esnate.

El srdome @5 0o coor Can, &1 Dutn 100 08 560 ¥ CONSENVacon, oD pava |3 abor que
desergefa Inchyendd penondl fe IMERIa. POniaNTent) § SOrAsa fo WoTs)
Laindumentaria consia & QO3 20paias, Seadl 0 Chageita y pamaidn. Cuandd las cperacionesce
PrIOSamien ¢ erwasado Cel peoduchd se sedicen oo e massl s oskeior Yalansenkd Que
Qaranioe I3 ehrdeacitn de Cudiguier posie Contamnaciin provenionte dol maspuador o
personal gue rlerviene o &Sls Sebe oslar Sado 00 mascarll y quanies

El persond de operaciones d¢ lavade Sspone asends odf wlane, & cclanl mpearedbie,
botas

&

El pensonad &0 mamienimient [os 000 veSTOONE 000t (e of porsond manipulador
Para Su ingreso 3 s salsas de poceso

&

Cuerla 000 w0 202N y NGEID & SATIN O Cagachacde S parsonal, Que NoUK
DRCueeoas 08 aRoUcte ¥ JeTas O CaXCRacN NERcNads 3 NOCUCad & ke Fneniod )
pebys BOOAN. pNONgR & I ETAS BAN @ b cadra ainentaa soy
MANRNNISTD S0 NSTUTEONS § eQUN0E, aplcacdn OU PHYS, ADEzs Ok higene y pesectacite
personal conihdl 00 prOCRSOS y FeSQNS asockaes, sslewa HACCP, casveabidad coes que se
CONMIEN pernente

SUBTOTAL

15

SERVICIOS SANITARIOS Y VESTUARIOE

Despone 02 o0 drea 00 WSRO0 0 Dues £S030 G0 IMBE2a ¥ Manianmeni con Qadineles
ndAcEies © qat resevies LOkAades para QUANT 13 ropa e Jabao y do (o O¢ Manen G
LRas ¥ OYES N enen @ conlacin.

Seesde 01
Forha ge Reviside: 20 002020
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b [T

HORIZONTE

—

IMSPECCION HIGENICO-SANTARIA ¥ BPFM PARA PLANTAS

DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

FR-D0 53050

Suficanie canbdad o Noeoims, Bates e BN f LERanG o 30 ol M B STkt
(Nonbaes | ML |-

D 1 & § pans 1 icadore, 2 L amorice | Eetha, 7 1 @i
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¥ INSPECCION HIGENICO-SANITARIA Y BPM PARA PLANTAS FR00%-2000

i DE ALIMENTOS Y BEBIDAS
SAC
Purtap colenido : 86 de 220
Porcentaje do conformaidad 1 45.T4%
Resulado de calficacion : DEFICIENTE
" " , ' -;
U’v‘:" é?tj /‘,"
- ’ manTE GENERM
" Fima del nspector “Firma cel Representante de la Empresa
Nombre: Ana Elzabah Valate Nom (i Noembre: 26000 Mincozs Bardaks
DN 47453004 D.NL, ;18563254
GRADO DE CALFICACION
$6% - %00% de conformadad = EXCELENTE
86% - 95% ce conforvecad = NUY BUENG
76% - B5% ce confoemicad = BUENO
56% - T5% ce condoomicad = REGULAR
5% -0% ce conformicad = DEFICIENTE
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Anexo 11. Anélisis de Laboratorio

dertifical

Cert Hicacionss § Calidad 5. 4.C

INACAL
LABORATORIO DE ENSAYO ACREDITADO POR EL (ﬂf-—_ Db Furd
Rt

ORGANISMO PERUANC DE ACREDITACION INACAL-DA

CON REGISTRO W° LE-D45 Registro N° LE - 045
INFORME DE ENSAYO MB N° 200310-004

Emitido en Lima, el 10 de Marzo de 2020

Orden de Trakajo : OiAsE _ 0330
Mumero de Sarvicio : H0n1e
Nomese del Sobcitante - PILADORA MUEWD HORIEONTE SOCIEDAD ARONIMA CERRADA
Direccitn de la Empresa : CAL PROLORGACION MIGUEL GRAL KN 25 [CARRETERA MONSEFU| LAMBATECQLE -
CHICLAYD - LA WCTORIA
Zarvicio Solicitadn  Informe de Ensayo Microbicddgico.
Producio declarado : MRROZ PILADG CALIDAD SUPERIOR
Canfiriad de Muesira : 2 Muestras x 300 g ol
Idendificacion | marca : "HUENVO HORIZONTE®
Presentacion : Envasada
LI.IF'THE"I*I!IPE'M ;Lﬁutriuﬂimhiuldg’:-u.ﬂﬁ:hhmtmﬂ
Caractensticas : Muesta proporcionada por el solicitante en bolsa de polietiens transparente con cheme
iphee.
Condiciones de recepcitn : En agarente buen estado & temperabara ambiente.
Muesira de Dirimencia : Ko proporcionada por el Solictante
Fecha de inicio de Ersayos : 015 des Marzo de 2020
Fecha de término de Ensayos : 10 des Marzo de 2020
ENSAYOS
DETERMIKACIONES UNIDADES REGULTADOS
Recuenio de Mohos UFCig il
" e viema
DETERMIMACIDNES | METODO DE ENGAYY

Facania d Yo JICAEF e B Vol 1P 95604 larpram an ol 3008, Edteeul dcrbin

LBsereacionis

- sl Informd: de Bt tond ina alitc? o 355 dias calondanios 2 parke oo L becha de dnsadn
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1 . .
(dertifical
Certificacones y Calidad SA.C

LABORATORIO DE ENSAYO ACREDITADO POR EL (‘ (r

ORGANISMO PERUANO DE ACREDITACION INACAL-DA

INACAL
DA - Perdh
peath by -

Acredtado

CON REGISTRO N° LE-045 Registro N°
INFORME DE ENSAYO FQ N° 200307-002

Emitido en Lima, &l 07 de Marzo de 2020

LE - 045

Orden de Trabajo
Numero de Servico
Nombre del Sclicitante
Direccion de la Empresa

. 018580320

. 20011428

: PILADORA NUEVO HORIZONTE SOCIEDAD ANONIMA CERRADA

: CALPROLONGACION MIGUEL GRAU KM. 2.5 (CARRETERA MONSEFU) LAMBAYEQUE -

CHICLAYO - LA VICTORIA

Servicio Solicitado : Informe de Ensayo Fisico Quimico.
Producto declarado : ARRQOZ PILADO CALIDAD SUPERIOR
Cantidad de Muestra : 02 Muestras x 300 g clu.
Mdentificacién [ marca : "NUEVO HORIZONTE"
Presentacitn : Envasado
Lugary fecha de recepcién : Laboratorio Fisico-Quimico . 05 de Marzo de 2020
Canacteristicas : Muestra proporcionada por ef solicitante en bolsa de polieSieno transparente con clerre
ziploc.
Condiciones de recepcion : En aparente buen estado a temperatura ambiente.
Muestra de Dirmencia : No proporcionada por el Sclicitante
Fecha de inicio de Ensayos : 05 de Marzo de 2020
Fecha de %érminc de Ensayos : 07 de Marzo de 2020
ENSAYOS
DETERMINACIONES UNIDADES RESULTADOS
Humedad * 132
DETERMINACIONES METO0O DE ENSAYD

armtet NIP XE0E2 YN (Mevasts o 2018 CEREAES ¥ MENESTRAS Delerwucxs o corfercc o fureded

JTeso sua
Qbsenaciones:
« Este Inforva 0o Exsayo 3e0e ena validez de D55 dias calondarios 2 partr de la fecha do emiside.

CERTIFICA LIDAD SAC
fa

CPT0 LABORATORID
CoP w23
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dertifical

Certilicaciones v Calidad 5.A.C.

INFORME DE ENSAYO F5 N® 200307002

Emiitide em Lima, el 07 de Marzo de 2000

Orden de Trabaje : SEEG . (X3
B o St Beracio ;R
Mg Sl Selicitamie : FILADORA RUEVD HOREONTE S0CIE0AD AHOMMA CERRADA
Direccién de la Empresa : CALPROLDOWGACIDN MISUEL GRAL KW 1.5 (CARRETERA MOMEEFL| LAMBATEDLE -
CHICLAYD - LA VICTDRIA
Sareizia Solicilads + el o Ensaye Flubes Bensarial.
Praducin declarsdo . ARADZ FILADD CALIDAD SUPERIDR
(i el B Wi + (02 Mikesiraey & 300 g .
b liThza£iln | Marea + "HUEND HORETONTE"
Frasemiackin : Emvasado
Lusgar y fecha de o poiin . Labaratorio Fisico-Sensorial . 05 de Marzo de 2020
o FT | MUESITa proporcionada por &l sobclante @ bobd de pobelient s parenie con Gire
Hpie.
Candickngs de neoepcidn ;ETI‘HIIHIHHHIWHIHM
MuiesiTa te Dirimencia | MO propacionada por o 5ol
Fecha de inick de Ercayes : 05 de Marze de K13
Fecha de iérming & Ersayos : U7 de Mazs de K13
ENSAYOS
DETERMIRACIONES RESULTADOS
Graky -Gy
Graro ta Lissine 2 oderadamenia Puldo
Granas Daflados 0L10%
Granos lnmaduns [Lo0%
Grarnos Cresbrdos W%
Grans Riges L30%
Grans T2oses Paiaies 1.50%
Granos Tizosos Tolaks [LI%
Langgtid dd (rase 0%
\iaieria Exirata o0 %
Wkizrla varkaial cosirasnnin
Coly Gl arwisHos.
Dl Liteg 8 JROMess eaimitos.
Sazer Libra da sahoses adTalie
DE TERMIMALISNES METODO DE ERSATD
L &6 e WIF ES@ahE: |SIASACA L M6 COFLALLS 7T MINESTRAS MNAUGS FECOS (IADMS SAD
[T ﬁn;v:'m.m-unw A arar

- il irdrea i Ermiys band o vl Sa 365 diis cabarcing i padr ou i fechi de e

CERTIFICACIONES LIRD SAC

....... SARMIENTO TRVAL A
GFTD LABDRATCRD
COP i 253
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ANEXO 12. Registro Sanitario

14/8/2020 www. digesa. minsa.gob. pe/Expedientes/Consulia_Registro_Sanitanio.aspx

SABS-201%
Mra. Exp. 13642-2015-R

REGISTRO SANITARIO

Para la puesta en &l mercado nacional
de alimentos y bebidas de consumo humano

REGISTRO ACTIVD
A EMPRESA
PILADORA NUEVD HORIZONTE SOCIEDAD ANONIMA CERRADA
RUC: 2MB040934E
CAL PROLONGACION MIGUEL GRAL KM, 25 LA VICTORIA, CHICLAYD, LAMBAYEQUE
TeléfonafFax: -

Rep.Legak  MENDOZA BARDALES ZENON

B. ESTABLECIMIENTO

PILADCRA WUEVO HORIZONTE SOCIEDAD ARONIMA CERRADA
CAL PROLONGACION MIGLEL GRAL KM. 25, (CARRETERA MONSEFU), LA VICTORLA, CHICLEYD, LAMBAYEGUE

C ALIMENTOS Y BEBIDAS Codigo del Registro
1. ARROZ - ARROT PILADS EXTRA - ARROT EXTRA “NUEVD HORIZONTE®, #n bolsa de pofetileno de 250 g hasta 10 kg, ssco de E1560219M
polipmpileno de 10 kg hasts 50 ky. MAPLNE

Vica (il del Producto § meses

D. REGISTRO

La Direccién General de Salud Ambiental sutonza la inscripcidn o reirscnpeion en e Registro Sanitario de Alimentos y Bebidas de Corsume Humaneo de los productos
descritos en & item C bajo las siguientes condicones:

& La emprega y 5u representante legal son solidariaments responsables dee gue los productos descritos en ef ftem C sean puestes en o mercado nacional en condiciones
indouas y aplas para el consumo humana.

b. El ervae del products debe consignar ¢f Chdigo del Registro Sanitario, o kote de fabricadon y la fecha de vendmiento del producto

¢ Cualquier cambio o nueva disefio en el enasado, ervase, presentacion o eliquetado, sdlo requennd una notificacion 2 DIGESA, la cual incorporard automticamente
dicha cambio en of Registro.

& La vigendia de la presente autorizadon de instripoidn o reinscripeion en ¢l Regitro Sanaro de Alimentes y Bebidas e de cinco afios & partir de (2 fecha de su
expedicibn,

& [Esta inscripeidn esta sujeta a vigilancia y monitoneo sanitario por pare de CIGESA, |a cual padra revocark.

[, La empresa et obligada a comunicar por escrito 2 la DIGESA cualquier cambio o modificacin en los datos o condiciones bajo [as cuabes se otongd el Registro Sanitario
& un producto o grupo de productos, por ko menas sete | 7) dias habiles anies de ser efectuada, acompafiando los recaudes o nformacion que sustente dicha

madificadian,
Lima, 15 de Abril del 2019
DIGESA Atencign Mesa de Partes: Correo Electronico Pagina Web
Las Amapolas # 350 Urb. San Eugenio, Lince (Lima 14] Luness 2 Viemes de 830 am - £30 pm. digesaconsul@minsa.gob.pe Fittprywewrwi.digesa minsa.gob.pe
Lima - Per
Telefonos
1511) 631-4430
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ANEXO 13. FORMATOS SISTEMA HACCP 001

g, PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
;;'BME - PCC - SECADO DE ARROZ CASCARA Aprobade | Gerente General
Versiol Pri
SAC R _ HACCP 001 ersion rimera
Fecha MARZO
DATOS LOTE
LOTE
SACOS PESO
PROPIETARIO VARIEDAD
ACONDICIONAMIENTO IMPUREZAS
FECHA S. RECEP. HORAS FECHA S. HUMEDO HORAS KG %M N° DOC
SECADORA INDUSTRIAL N° FECHA TURNO
OPERADOR HORA INICIO
FECHA DE SECADO HORA FINAL
HORA % HUMEDAD DEL GRANO TGRANO | T'ENT.AIRE | T°SAL.AIRE | T°HR. T AMB
LIMITE DE SECADO DE ARROZ CASCARA
HUMEDAD MINIMA 12%
HUMEDAD MAXIMA 13%
TIEMPO TOTAL DE SECADO AH: | RATIO: | | pton |
DESCARGA | FECHA DEDESCARGA: | |
| sioEnFR.N° | HORA INICIO: HORA FINAL | |
OCURRENCIAS
OPERADOR DE SECADO JEFE DE SECADO JEFE DE ASEG. CALIDAD
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PLADG,, PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS DEL PROCESO DE PILADO DE ARROZ Aprobado | Gerente General

’”l(é'(lu

HORIZONTE Version Primera
Y SAC R - HACCP 002 Fecha MARZO
FECHA NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA/PREVENTIVA VB°JA VB’ JAC
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Ry PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
Nuevo REGISTRO DE REGISTROS NO CONFORMES Aprobado Gerente General
HOE_/_Z_N TE Version Primera
WY sic R - HACCP 003 —r T
CODIGO - NATURALEZA DE LA
FECHA | PRODUCTO oTe CANTIDAD NO PROCEDENCIA | TRATAMIENTO| RESPONSABLE

CONFORMIDAD
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0% PLAN HACCP Elaborado | Equipo HACCP
Nuevo REGISTRO DE RECLAMOS DE CLIENTES Aprobado |Gerente General
HOR/_,ZQ_NT R - HACCP 004 Versién Primera
e Fecha MARZO
FECHA DE CODIGO DE NO
° LIENTE |PRODUCTO |PRESENTACION FP/FV ANTIDAD
N RECLAMO ¢ ODUCTO > €0 / LOTE ¢ CONFORMIDAD
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oY PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
Nuewo REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS A RECLAMOS |Aprobado Gerente General
HO@N]:(E R - HACCP 005 Version Primera
Fecha MARZO
CLIENTE
CONTACTO
FECHA DE RECLAMO FECHA DE ENVIO DE ACCION CORRECTIVA
PRODUCTO LOTE CANTIDAD

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD

INVESTIGACION DE LA NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

DESCRIPCION RESPONSABLE FECHA

RESPONSABLE FIRMA FECHA:

(o)
al




PILADG,,

PLAN HACCP

Elaborado

Equipo HACCP

L)]HPUI)

REGISTRO DE RECLAMOS AL PROVEEDOR

Aprobado

Gerente General

SAC

HORIZONTE
W

R - HACCP 006

Version

Primera

Fecha

MARZO

1. DATOS DEL PRODUCTO:

PRODUCTO:

N° LOTE y/o ORDEN

FECHA DE PRODUCCION / VENCIMIENTO:

FECHA DE INGRESO A LA EMPRESA

2. DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:

3. DESCRIPCION DE REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS, EN CASO LO HAYA:

4. ANEXO

5. DATOS DEL ANALISIS:

NUMERO DE MUESTRAS:

ANALISIS REALIZADO POR:

FIRMA

FECHA DE MUESTRO

FECHA DE ENVIO DE RECLAMO

AREA QUE VA DIRIGIDO EL RECLAMO
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PILADg, PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
= P CONTROL DE UNIDADES DE TRANSPORTE Aprobado Gerente General
174 Version Primera
HORIZONTE R - HACCP 007
-y SA Fecha MARZO
SOBRE EL TRANSPORTE
N° PLACA DE TRACTO CAPACIDAD: UNIDAD ABIERTA/CERRADA:
N° PLACA DE CARRETA EMPRESA LOGISTICA: FECHA:
DEL TRANSPORTISTA
NOMBRE DEL CONDUCTOR | LICENCIA
REQUISITOS HIGIENICO SANITARIO NC OBSERVACIONES
Presenta compartimientos de carga para el producto cerrado e independiente de la
cabina.
Ausencia de sefiales de roedores y/o otras plagas.
Ausencia de olores desagradables y/o que atenten con la calidad organoleptica.
Elvehiculo se encuentra limpio y en buen estado general.
La superficie del vehiculo impide la acumulacion de resifuos (superficie lisa)
Elvehiculo es hermético para el traslado del producto.
Se aplicé tratamiento de desinsectacion y/o desinfeccion.
Ultima carga declarada
REFERENTE A LA CARGA
PUNTO DE PARTIDA PUNTO DE LLEGADA N° SACOS TOTALES
PRODUCTO LOTE 1 N° SACOS LOTE 2 N° SACOS LOTE 3 N° SACOS Observaciones

(o]
-




kg PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
Nuewo RELACION MAESTRA DE DOCUMENTOS Aprobado Gerente General
H OEIlQN TE Version Primera
- R-HACCP 008 Fecha MARZO
PROCEDIMIENTO

CODIGO DESCRIPCION
P- HACCP 001 PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DE PLAN HACCP
P- HACCP 002 PROCEDIMIENTO DE PRESERVACION DE REGISTROS DE PLAN HACCP
P- HACCP 003 PROCEDIMIENTO DE SELECCION Y CONTROL DE PROVEEDORES
P- HACCP 004 PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION DE PERSONAL
P - HACCP 005 PROCEDIMIENTO DE LIBERACION DE LOTE
P - HACCP 006 PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
P- HACCP 007 PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION DE INSTRUMENTOS DE MEDICION
P - HACCP 008 PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE UNIDADES DE TRANSPORTE
P- HACCP 009 PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES
P- HACCP 010 ATENCION DE RECLAMOS Y RETIRO DE PRODUCTO DEL MERCADO
P- HACCP 011 CALIBRACION DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS
P- HACCP 012 EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES

REGISTROS
CODIGO DESCRIPCION
R 003 SECADO DE ARROZ CARCARA

R- HACCP 002 REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS DEL PROCESO DE ARROZ PILADO
R- HACCP 003 REGISTRO DE PRODUCTOS NO CONFORMES
R- HACCP 004 REGISTROS DE RECLAMOS DE CLIENTES
R - HACCP 005 REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS A RECLAMOS
R- HACCP 006 REGISTROS DE RECLAMOS AL PROVEEDOR
R- HACCP 007 REGISTRO DE CONTROL DE UNIDADES DE TRASNPORTE
R- HACCP 008 RELACION MAESTRA DE DOCUMENTOS
R- HACCP 009 VERIFICACION DEL PLAN HACCP
R- HACCP 010 CRONOGRAMA DE VERIFICACION HACCP
R- HACCP 011 CONTROL DE CALIBRACION DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS
R- HACCP 012 REGISTRO DE LIBERACION DE LOTES
R- HACCP 013 REGISTROS DE PROVEEDORES VALIDADOS
R- HACCP 014 FICHA DE CONTROL Y EVALUACION DE PROVEEDORES
R- HACCP 015 CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES
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TRy PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
Nuewo VERIFICACION DEL PLAN HACCP Aprobado Gerente General
H OMQN ICE R - HACCP 009 Version Primera
Fecha MARZO
N° DESCRIPCION NC COMENTARIO

El equipos HACCP ha sido conformado y capacitado de acuerdo

1 |(con los requerimientos técnicos del producto y el proceso.
La descripcion del producto cobija todos los aspectos claves
2 |para la inocuidad.
3 |ldentifcicacion del tipo de consumidor y la forma de consumo.
4 |Diagrama de flujo coherente con la naturaleza del producto.
bioldgicos, quimicos y fisicos potencialmente capaces de
5 |afectar la inocuidad del producto
Criterios claros de evaluacion de la probabilidad de
6 |presentacion de los peligros potenciales.
7 |ldentificacion clara y precisa de las medidas requeridas para
Los puntos de control y limites criticos se ha establecido sobre
8 |bases cientificas.
Los limites criticos establecidos garantizan el control de los
peligros de inocuidad y no contradicen ninguna descripcion
9 |legal.
10 |Elmonitoreo es capaz de detectar posibles salidas de control
Las técnicas, frecuencias y responsabilidades de monitoreo se
11 |encuentran claramente establecidas y/o referencias en el plan.
Las medidas correctivas tomadas efectivamente controlan los
12 |peligros derivados de la ocurrencia de las desviaciones
Se han previsto acciones correctivas para todas las posibles
13 |desviaciones de los limites criticos.
Se ha establecidos procedimientos, variables, rangos, técnicas,
instrumentos y frecuencias y responsabilidades de validacion y
14 |verificacion del plan HACCP.
Se han disefiado todos los formatos necesarios para hacer
15 |verificacion del plan HACCP
Se han disefiado correctamente formatos para el registro de
16 |control de todos los puntos criticos de control.
Se han disefiado formatos para el control de desviaciones,
quejas y reclamos asociaado con desviaciones de puntos
17 |criticos de control.
Hay evidencias de la capacitacion de todo el personal
18 |involucrado en el HACCP.

C:Conforme NC:No Conforme
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N°

DESCRIPCION C M

COMENTARIO

19

Las caracteristicas del producto, la etiqueta, la
bolsa y el embalaje no corresponden a lo
enunciado en el HACCP.

20

El diagrama de flujo no corresponde a lo

21

Los peligros y factores de riesgos propios de la
planta no han sido bien reportados o
identificados en el andlisis de peligros del plan
HACCP.

22

No se aplican los prerequisitos del plan HACCP

23

Los puntos criticos de control observados en
planta no corresponden con los identificados
con el plan HACCP.

24

Se ha modificado los limites criticos sin la debida
autorizacion de los responsables del proceso.

25

las técncias de medicion y muestro no estan
homologada, documentadas o actualizadas
debidamente.

26

No se han definido, o se incumplen las frecuenas

27

No existen o no se encuentran al dia los
registros de control de uno o mds puntos
criticos.

28

Los muestreos realizados a productos
terminados arrojan resultados no conformes
con las especificaciones.

29

Elpersonal a cargo de las operaciones no tiene
capacidad técnica o administrativa para decidir
siel proceso se encuentra bajo control o no.

30

Las medidas correctivas no se aplican o
registran de acuerdo con el plan.

31

Los productos no conformes no son facilmente
identificables y rasteables.

32

No se toman medidas efectivas para evitar la
ocurrencia reiterada de desviaciones de los
limites criticos.

33

Los registros no son revisados y firmados por el
personal responsable.

34

No se desarrollan las acciones de validaciones y
verificacion contenidas en el plan HACCP.

35

Los registros de control en puntos criticos no se
encuentran debidamente identificados,
irmados y archivados al dia.

36

No se encuentran los registros de las actividades
de validacion y verificacion del plan.

37

El personal responsable del Sistema HACCP no
comprende suficientemente los principios
técnicos y procedimientos nilas consecuencias
de fallas en el funcionamiento del Sistema.

38

No existen evidencias de la capacitacion y el
trabajo continuado del equipo HACCP.

DEFECTO C: CRITICO ; M:MAYOR ; m: Menor
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Pldog, PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
Nuewo CRONOGRAMA DE VERIFICACION DEL HACCP Aprobado | Gerente General
HOMQN TE R - HACCP 010 Version Primera
- sk Fecha MARZO
ACTIVIDAD FRECUENCIA |  RESPONSABLE FECHA ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO |SETIEMBRE | OCTUMBRE INOVIEMBRE|DICIEMBRE| OBSERVACIONES

Validacion Técnica Global

del Plan 1Vezalafio

Verificacion del Diagrama

de Flujo 1 Vezerafio

Verificacion de los registros

del PCC 1 Vezerafio

Muestreo y andlisis del

producto final 1 Vez ue afio

Revisidn de registros de

acciones correctivas. 1Vezevafio

Verificacion del Sistema

HACCP 1Vezerafio

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: FECHA: FECHA:
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gy PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
(,Z;MR/ZGNTE CONTROLY CALIBRACION DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS Aprobado Gerente General
1y 4 .7 .
LA Version Primera
v SAC -
R-HACCP 011 Fecha MARZO
LIMITE DE FECHA PROX.
INSTRUMENTO y/o EMPRESA y/o PERSONA omo
FECHA EQUIPO METODO ERROR T DE OBSERVACIONES VB
PERMISIBLE CALIBRACION
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200 PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
Nuewo REGISTRO DE LIBERACION DE LOTES (CONTROL DE CUARENTENA) Aprobado Gerente General
H 0@” 57;(5 R - HACCP 012 Version Primera
Fecha MARZO
FECHA PRODUCTO CA’\,ITI DADTARADA TIEMPODE - DISPOSICION OBSERVACIONES RESPONSABLE
Unid. Kg. TRATAMIENTO FINAL
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o PLAN HACCP Elaborado Equipo HACCP
Nuevo ~ REGISTROS DE PROVEEDORES VALIDADOS Aprobado Gerente General
HO%Q!VICE R - HACCP 013 Version Primera
Fecha MARZO
EMPRESA / CLIENTE CONTACTO TELEFONOS DIRECCION CODIGO

PRODUCTO / SERVICIO

104



Ty PLAN HACCP Flaborado Equipo HACCP
L — CRONOGRANA DE CAPACITACIONES Aprobado Gerente Genera
H ORI_/ZJN TE R~ HACCP - 015 Version Primera
W W Fecha MARZO
amapron | PO MES
LA CAPACITACION | ACARGODE | DIRIGIDOA |  FECHA CUMPLIDO
TEMADE (Externo/Interno)
ENTRENAVIENTO 12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1213 1 1516 17 18| 19 20 2 2| B w B w6 W B W B A
OBSERVACIONES:
CAPACITACIONES PROGRAMADAS
% EFICIENCIA
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:
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