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INTRODUCCION

El plan de Analisis de Peligros y Puntos de Criticos de Control (APPCC o HACCP, por
sus siglas en inglés), emergié como un programa para garantizar la inocuidad de los
productos envasados y estos no causen dafio al consumidor. A mediados de los afios
ochenta, se comenzo a generalizar su aplicacion en las industrias de alimentos (Minsa,
2017). El sistema HACCP es un método operativo estructurado que aborda la inocuidad
y calidad de los alimentos y bebidas en las etapas de un proceso en las plantas
industriales a lograr identificar sus riesgos de inocuidad, evitar peligros de inocuidad y
abordar el cumplimiento legal alimentario. El sistema HACCP es obligatorio en muchos
paises, incluidos EE.UU (Estados Unidos) y la UE. (Union Europea). Los principios y
directrices para la aplicacion del sistema HACCP acaecido acogimiento por la
delegacion de normas relacionadas por la inocuidad de los alimentos. El sistema
HACCP tiene base cientifica e identifica los riesgos y las medidas especificas para su
control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos (Lloyd’s Register, 2018).
En la actualidad en nuestro pais, el sistema HACCP es necesario para todo tipo de
empresas industriales que procesan alimentos y tienen como condicién contar con los
pre-requisios como las Buenas Pracricas de Manufactura (BPM) y Los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento(POES). El sistema HACCP debe ajustarse
a las normativas nacionales y seguir con doce pasos que al aplicarse logran sistematizar
la prevencion del riesgo de una posible contaminacion: bioldgica, fisica y quimica
(Minsa, 2017).

AGRO VICTORIA SAC es una empresa, ubicada en Salas-Ica, que realiza empacado

de frutos frescos, especificamente empacado de Arandanos, opera desde el afio 1995.



Es una empresa agroexportadora
La calidad del producto estd basada en el cumplimiento de las especificaciones del

cliente, de las buenas practicas de manufactura.



CAPITULOI
1.1.HACCP.

El plan HACCP se fundamenta en un sistema que se conoce como Analisis de Fallas, Efectos y Modos,
donde en cada etapa del proceso, se puede observar los errores que pueden suceder, las causas mas
probables, asi como sus efectos, para poder establecer un mecanismo de control.
El sistema HACCP es una herramienta gerencial que nos ofrece un programa muy efectivo para el
control de peligros. Es racional pues esta basado en datos que se relacionan con las causas que originan
una ETA y de vigilancia de contaminantes en laboratorio. También es ldgico y abarcativo, porque
considera el proceso, ingredientes y el uso del producto.
El sistema HACCP es compatible con varios sistemas usados para el control de la calidad. Lo que
significa que calidad, productividad e inocuidad se pueden tratar en conjunto, resultando beneficioso
para el consumidor, mas dinero para la empresa y mejor relacion entre las partes que participan, con el
objetivo de garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos. Todo expresado en beneficio de la salud
y economia del pais.
La creciente aceptacion del sistema HACCP en todo el mundo, por parte de industrias, gobiernos y
consumidores, juntamente con su compatibilidad con sistemas de garantia de calidad, permiten prever
gue esta herramienta sera la mas utilizada, en el siglo XXI, para garantizar la inocuidad de los alimentos
en todos los paises. (Organizacion mundial de la salud, 2017).
1.1.1. HISTORIA DEL SISTEMA HACCP
El sistema HACCP esta relacionado de forma especifica con la produccién de los alimentos
inocuos y de acuerdo a FAO es un abordaje sistematico y preventivo que esta dirigido al
control y prevencion de peligros quimicos, bioldgicos y fisicos, a través de la anticipacion
y prevencion, en vez de la inspeccidn y pruebas en el producto final (Organizacion mundial
de la salud, 2017).
El sistema HACCP se basa en un conjunto de etapas que se interrelacionan entre si y que

son inherentes al proceso industrial de los alimentos, y son aplicados a todos los eslabones



y segmentos de la cadena productiva, desde la etapa primaria de produccion hasta el
consumo final del alimento. Tiene como base o punto de partida la identificacion de los
peligros potenciales para la inocuidad del alimento y las medidas de control de dichos
peligros. (Organizacion mundial de la salud, 2017).

El primer suceso que dio comienzo al sistema HACCP se asocia al estadistico W.E.
Deming, y a sus teorias de gerencia de la calidad, considerandose la causa principal de
cambios ocurridos en la calidad de los productos de origen japonés, durante los afios 50.
Deming, asi como otros profesionales crearon un sistema de calidad total (TQM - total
guality management), teniendo como objetivo la fabricacion, mejora de la calidad y
reduccion de costos.

El segundo acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de HACCP. En
la década del afio 60, la compafiia Pillsbury, el ejercito de los EE.UU. y la NASA lograron
desarrollar un programa para producir alimentos inocuos para el programa espacial
americano. Teniendo en cuenta las enfermedades que los astronautas podrian sufrir, se
determind como mas importantes aquellas que se asocian a fuentes alimentarias. Asi la
compafiia Pillsbury hizo la introduccion y adopcidn de este sistema HACCP para garantizar
la seguridad, mientras reducian la cantidad de inspecciones y pruebas al producto final.

El sistema HACCP permitié realizar el control del proceso, acompariando a todas las etapas
del proceso de una forma muy detallada, haciendo uso de controles en las operaciones, y
técnicas de monitoreo en puntos criticos de control.

La compafiia Pillsbury presento el sistema HACCP en el afio 1971, en una conferencia sobre
la inocuidad de los alimentos en EE.UU; luego este sistema sirvié como base para que la
Administracion de Alimentos y Medicamentos (FDA) desarrolle normas legales para
producir alimentos enlatados con una acidez baja.

En el afio 1973, la compafiia Pillsbury realizo la primera publicacion sobre un documento
que detalla la técnica que utiliza el sistema HACCP, Food Safety through the Hazard
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1.1.2.

Analysis and Critical Control Point System, el cual fue usado como una referencia para el
entrenamiento de los inspectores de la FDA.

En el afio 1985, la Academia Nacional de Ciencias de los Estados Unidos, respondiendo a
todas las agencias dedicadas al control y fiscalizacion de los alimentos, recomend6 el uso
del sistema HACCP en todos los programas dedicados al control de alimentos.

En el afio 1988, la ICMSF (comision Internacional para las Especificaciones
Microbiolégicas en Alimentos) realizo la publicacion de un libro que sugeria el uso del
sistema HACCP como base para el control de la calidad, desde un punto de vista
microbiolégico.

La Comision que maneja el Codex Alimentarius incorpord el Sistema HACCP en su reunion
namero 20 realizada en Ginebra, del 28 de junio hasta el 7 de julio del afio 1993. El Cédigo
de Précticas Internacionales Recomendadas - Principios Generales de Higiene Alimentaria
(1997), revisado y agregado del Anexo "Directrices para la Aplicacion del Sistema
HACCP", fue adoptado por la Comision del Codex Alimentarius, en su reunion nimero 22
en el mes de junio del afio 1997 (OMS, 2017).

JUSTIFICACION E IMPORTANCIA DEL SISTEMA HACCP

La responsabilidad de la inocuidad y calidad del producto alimenticio es la del productor.

El Sistema HACCP se disefio para el control del proceso de la produccion, basado en
principios y conceptos de prevencion. Es factible aplicar medidas para garantizar un control
eficiente, mediante la identificacion de los puntos o etapas donde se pueda hacer un control
del peligro. Los peligros considerados pueden ser de origenes fisicos, quimicos o

bioldgicos.

Este sistema es sistematico con una base cientifica, que garantiza que el alimento sea
inocuo, ofrece beneficios indirectos como: reduce costos operativos, reduce la necesidad de
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recolectar y analizar muestras, la destruccion o reproceso del producto final por motivo de
seguridad.

Implementar el sistema HACCP ayuda a reducir la necesidad de inspecciones y analisis de
los productos finales. También aumenta la confianza por parte del consumidor ya que
genera un producto inocuo y més viable en el &mbito comercial. Ayuda al cumplimiento de
las exigencias legales y nos permite hacer un uso mas eficiente de los recursos, con una
reduccion de costos de la industria alimentaria y una respuesta mas rapida para la inocuidad
del alimento.

El sistema HACCP genera un aumento en la responsabilidad y el grado de control de la
industria alimentaria. Segin FAO, un sistema HACCP bien implementado estimula el
compromiso del personal que manipula los alimentos garantizando su inocuidad, ademas
de motivar al operario.

El sistema HACCP se puede aplicar en todas las etapas del proceso y desarrollo del
alimento, desde las primeras etapas de produccién hasta el consumidor final. Los principios
del sistema HACCP son aplicados a toda actividad que se relacione con alimentos. Sin
embargo, un plan HACCP es especifico para cada producto o grupos de producto asi como
el proceso en cuestion.

Todas las personas que tienen participacion en el sector alimentario deben estar
comprometidas en la implementacion del sistema, principios y elaboracion del plan
HACCP.

Como mencionamos anteriormente, el comercio internacional de alimentos es regulado por
la OMC (Organizacion Mundial del Comercio) que garantiza el control de las relaciones
economicas de los alimentos por medio de directrices, normas y recomendaciones de la
Comision del Codex Alimentarius, de la Organizacion Mundial de Sanidad Animal (OIE)

y de la Convencion Internacional de Proteccion Fitosanitaria (IPPC o CIPF). Las directrices,

10



normas, asi como otras recomendaciones se volveran la base para producir alimentos
inocuos y para proteger al consumidor en el comercio internacional de alimentos.

Asi mismo, las directrices para aplicar el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (HACCP) del Codex Alimentarius se volvieron una referencia para las
legislaciones internacionales de inocuidad de los alimentos.

Con el objetivo de promover el comercio internacional de los alimentos, se deben tomar las
medidas necesarias para la transferencia de tecnologia, entrenamiento de personal y el
fortalecimiento de sistemas de control para alimentos en el &mbito nacional. Por lo tanto,
los paises que exportan pueden exigir recursos de forma adicional para ayudar a sus
industrias de alimentos a atender esas nuevas exigencias que se relacionan con el empleo

del sistema HACCP (OMS, 2017).

1.2. PRINCIPIOS DEL PLAN HACCP

La aplicacién del Sistema HACCP en el procesamiento de alimentos y bebidas de consumo humano se

sustenta en

los Siete (7) Principios siguientes:

Principio 1: Enumerara todos los peligros posibles relacionados con cada fase; realizar un analisis

Principio 2:
Principio 3:
Principio 4:

Principio 5:

Principio 6:

Principio 7

de Peligros y determinar las medidas para controlar los peligros identificados.

Determinar los Puntos de Control Criticos (PCC).
Establecer el Limite o los Limites Criticos (LC) en cada PCC.
Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Establecer medidas de correccién que se deben adoptar cuando la vigilancia nos indica
que un PCC determinado no esta controlado.

Establecer procedimientos de verificacion o de comprobacion para poder confirmar si
el sistema HACCP funciona de manera eficaz.

Establecer un sistema para el registro y documentacién de todos los procedimientos y
registros apropiados para estos principios y su aplicacion.
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1.3. DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE HACCP

Antes de realizar la aplicacién del sistema de HACCP a cualquier parte de la cadena alimentaria, este
deberd estar trabajando segun los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex, los
Cadigos de Précticas del Codex pertinentes y la legislacion correspondiente en materia de inocuidad de
los alimentos. El empefio que debe poner la direccion es necesario para que la aplicacion del sistema
HACCP sea eficaz. Cuando se realice la identificacion y andlisis de los peligros y se efectué las
operaciones para elaborar y aplicar el sistema HACCP, se debera tener en cuenta la repercusion de la
materia prima, los ingredientes, la practica de fabricacion del alimento, la funcion del proceso de
fabricacion en el control de peligros, el uso probable del producto final, las categorias de consumidores
afectados y pruebas epidemioldgicas relativas a la inocuidad del alimento.

El sistema HACCP tiene como finalidad lograr que se centre el control en los PCC. En el caso que se
llegue a identificar un peligro que se deba controlar pero que no se encuentre ningin PCC, se debera
considerar la posibilidad de formular otra vez la operacion.

El sistema de HACCP se debera aplicar por separado a cada operacion. Puede que se dé el caso donde
los PCC que han sido identificados en un determinado ejemplo en algin cddigo de précticas de higiene
del Codex no sean los Unicos identificados para una aplicacion concreta, 0 que sean de naturaleza
diferente.

Cuando se realice la introduccion de alguna modificacion en el producto, el proceso en cualquier etapa,
serd necesario que se examine la aplicacién del sistema HACCP vy realizar los cambios oportunos
(FAO/OMS, 1993).

Es importante que el sistema de HACCP sea aplicado de un modo flexible, teniendo en cuenta

el caracter y la amplitud de la operacion.

12



1.4.PASOS DEL SISTEMA HACCP

La aplicacion de los principios del Sistema HACCP consta de las operaciones que se identifican en la

secuencia légica para su aplicacion (Anexo 1), siguiendo los doce (12) Pasos siguientes:

Paso 1:
Paso 2:
Paso3:
Paso 4.
Paso 5:
Paso 6:

Paso 7:
Paso 8:

Paso 9:

Paso 10:
Paso 11:
Paso 12:

Formacién de un Equipo HACCP.
Descripcion del producto.

Determinacion del uso previsto del alimento.
Elaboracién de un Diagrama de Flujo.
Confirmacion “in situ” del Diagrama de Flujo.

Enumeracion de todos los peligros posibles relacionados con cada fase; realizacion de
un analisis de peligros y determinacion de las medidas para controlar los peligros
identificados (Principio 1)

Determinacion de Puntos Criticos de Control (PCC) (Principio 2)
Establecimiento de Limites Criticos para cada PCC (Principio 3)
Establecimiento de un sistema de Vigilancia para cada PCC (Principio 4)
Establecimiento de Medidas Correctoras (Principio 5)

Establecimiento de los Procedimientos de Verificacion (Principio 6)
Establecimiento de un Sistema de Documentacion y Registro (Principio 7)

CAPITULO Il DESARROLLO O CONTENIDO
2.1. DEFINICIONES
-  HACCP: Hazard analysis and critical control points o APPCC Sistema de Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control en su traduccién en espafiol.

- Anadlisis de peligros: Es un proceso que se realiza para recopilar y evaluar informacion

de los peligros, asi como las condiciones que los originan para decidir que peligros son

importantes con la inocuidad del alimento, por lo tanto, planteados en el plan del

Sistema de HACCP.

- Verificacion: Es la aplicacion de procedimientos, métodos, ensayos Yy otras

evaluaciones, ademas de la vigilancia, para confirmar que se cumpla el plan HACCP.

- Controlado: Condicién que se obtiene por el cumplimiento de procedimientos y

criterios marcados.
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Controlar: Es tomar las medidas necesarias para mantener y asegurar el cumplimiento
de los criterios que se establecen en el plan HACCP.

Desviacion: Situacion que existe cuando se incumple un limite critico.

Diagrama de flujo: Es la representacion de forma sistemética de una secuencia de
etapas u operaciones que se llevan a cabo en la elaboracion o produccion de un
determinado producto.

Fase: Cualquier punto, operacion, procedimiento o etapa de la cadena alimentaria,
incluyendo a la materia prima, desde la etapa primaria de produccion hasta llegar al
consumidor final.

Limite critico: Criterio que ayuda a diferenciar la aceptabilidad o inaceptabilidad de un
proceso en una fase determinada.

Medida correctiva: Es una accion que se adopta cuando el resultado de la vigilancia
de los PCC indica perdida en el control del proceso.

Medida de control: Cualquier actividad o medida que se realiza para la prevencion o
eliminacion de un peligro que afecte la inocuidad del alimento o para reducir el peligro
a un nivel aceptable.

Peligro: Agente biol6gico patégenos, quimico o fisico presente en los alimentos, o la
situacion en que se haya encontrado, el cual podria ocasionar problemas desfavorables
para la salud.

Plan de HACCP: Dato dispuesto de idoneidad preparado de conformidad con los
lineamientos del Sistema de HACCP, de manera que su culminacién consolida el
control de los peligros potenciales y no potenciales para la inocuidad de los alimentos
en las etapas de proceso de industrializacion de los alimentos considerados en la cadena

alimentaria.

14



- Punto de control critico(PCC): Es una etapa donde se debe se debe emplear

inspecciones, verificaciones, para prever o descartar cualquier peligro concurrente con

la inocuidad de los alimentos o para disminuir a un nivel admisible.

2.2. FORMACION DEL EQUIPO HACCP

El equipo HACCP de la empresa Agro expotadora esta conformado por el personal que ocupa

los siguientes cargos

Tabla 1
Equipo HACCP

Conformacion
del equipo
HACCP

Cargo

Nombre

Equipo HACCP

Lider del equipo HACCP

Gerente de Planta

Ing. Eduardo Enriquez
Murga

Administrador

Jefe de Aseguramiento de
la Calidad

Bach. Jackeline
Vasquez Mendoza

Secretario

Encargado de Produccion

Bach. Shesyra Prado
Perez

Miembros

Jefe de Calidad

Tec. Silvia Cabrera
Huaman

Jefe de Saneamiento

Bach. Elizabeth torres
Barrientos

Jefe de Mantenimiento

Tec. Santos Aranda
Rosales
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2.3. ORGANIGRAMA FUNCIONAL DEL EQUIPO HACCP

Gerente de Planta

Eduardo Enriquez Murga

Jefe de Aseguramiento

Encargado de de la Calidad Jefe de Mantenimiento

Produccidn
Jackeline Vasquez Santos Aranda Rosales

Shesyra Prado Perez Mendoza

(

Jefede Calidad

Silvia Cabrera Huaman

Jefe de Saneamiento

Elizabeth Torres
Barrientos

Figura 1. Organigrama funcional del Equipo HACCP



2.4. RESPOSABILIDAD Y FUNCIONES DEL EQUIPO HACCP
2.4.1. GERENTE DE PLANTA

Es el Jefe del equipo.

Es el responsable de la planta y del buen funcionamiento de la misma, cumplir las politicas,
objetivos y estrategias correspondientes del proceso.

Participa en la elaboracidn, revision cuando fuera necesario del Plan HACCP.

Ejecuta el programa de verificacién periodica del Plan HACCP conjuntamente con el Jefe
de Aseguramiento de la Calidad.

Da su VB?® a los diferentes registros utilizados en planta para verificar el cumplimiento de

la calidad disefiada.

2.4.2. JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Es el responsable de verificar y hace cumplir que el sistema de calidad se cumpla y analizar
cualquier cambio de procedimiento o documentacion que estén relacionados con el plan.
Todo cambio realizado lo comunica a la autoridad competente.

Tienen a su cargo el laboratorio y personal de Aseguramiento de la Calidad.

Dicta las pautas para el cumplimiento de las especificaciones de la calidad.

Asegura la higiene y sanidad de planta, recomendando las acciones a adoptar.

Da su VB, a los diferentes registros usados en planta para el cumplimiento de la calidad
disefiada.

Ejecuta el programa de verificacion periddica conjuntamente con el Jefe de Planta para

constatar la eficacia del proceso

2.4.3. ENCARGADO DE PRODUCCION

Supervisa al personal a su cargo
Reporta al Jefe de Planta los resultados del dia.

Participa en la elaboracidon y revision del plan APPCC.

2.4.4. JEFE DE CALIDAD

Es el responsable de mantener bajo control los parametros de Calidad determinados para
la elaboracién de los alimentos.
Supervisa el personal a su cargo.

Reporta al Jefe de Aseguramiento de la Calidad los resultados del dia.

2.4.5. JEFE DE SANEAMIENTO

o Verificar la eficacia de limpieza y desinfeccion de equipos
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e Encargado de verificar que todo personal que ingrese a planta cumpla con las normas de
Higiene y Saneamiento.
e Verificar que el personal que labora en planta cumpla con las normas de Buenas Practicas de
Manufactura.
o Verificar el cumplimiento de los POES.
o Verificar la limpieza y desinfeccion de todas las areas de la Planta de Procesamiento, asi
como los alrededores
o Encargada de verificar la limpieza de jabas.
o Encargada de verificar el estado de salud de personal y de auxiliarlos segln sea el caso.
¢ Informar sobre algun problema de inocuidad y calidad de los alimentos al jefe inmediato
superior.
2.4.6. JEFE DE MANTENIMIENTO
o Es el responsable del mantenimiento preventivo y correctivo de la planta,
e infraestructura, asi como de las instalaciones eléctricas
e Mantiene los registros de control al dia.
o Esel responsable de trabajar usando los equipos de seguridad.
2.5. DISENO DE PLANTA
La planta cuenta con instalaciones de acorde con los requerimientos establecidos por la

autoridad competente encargada de la vigilancia de las plantas procesadoras de alimentos.

| [ wPA DE PACKING |
| ==t
° M+ |- = Lom
2 e x-S
( |
S N

Figura 2. Planta de Proceso
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2.6. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
2.6.1. MATERIALES DE EMPAQUE Y MATERIA PRIMA

1. Materiales
Empaques y embalajes con formas y dimensiones especificas que facilitan el proceso

de almacenamiento y manipulacion de los productos.

e Clamshell: Envase, Plastico termoformado elaborado con material PET, que brinda una
alta transparencia mecanica.
Presentaciones:
Clamshell de (4.4. Oz, 6 Oz, 110z)

Figura 3 clamshell.

e Bolsa con admosfera Modificada: Mantiene una Alta humedad y prolonga la
senescencia. lo que mantiene el producto mas fresco y firme durante mas tiempo. Evita

la condensacion libre puede ayudar a prevenir la propagacion de la botritys.

Figura 4 Bolsa con admosfera Modificada.
e Caja de Cartdn corrugado: Contienen fibra virgen en su composicion, la cual le

confiere valores de resistencia al hiimedo.
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Figura 5 Caja de carton corrugado.

Liga: Gomas elasticas de sujecion.

Fabricadas en caucho.

Gran calidad, con resistencia y elasticidad garantizadas.

Figura 6 Liga.

Etiqueta de Trazabilidad Tiene contenido De acuerdo a la legislacién nacional

vigente incluye:

- Nombre de Producto y Variedad.

- Naturaleza del Producto.

- Nombre y Direccion del Exportador.

- Codigo de Identificacion del Exportador.

- Cadigo trazabilidad

- Pais de Origen, lugar o region de produccion.
- Categoria.

- Peso Neto.

- Fecha de produccion.
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e Parihuela de Madera: Parihuelas hechas de madera con un "Tratamiento Térmico" segun el
Art. 2 de la R.D. Numero 105-2005-AG-SENASA-DGSV .
Presentaciones
- Parihuela Yugo

- Parihuela Taco

Figura 7 Parihuela de Madera

® Zuncho Pet: Son elaborados con material de plastico de polietileno, se caracterizan
por poseer una alta resistencia a la ruptura y en algunos casos es una alternativa valida

para la sustitucién del zuncho metalico.

Figura 8 Zuncho Pet

e Grapas de Metal Grapa Metal Galvanizada , Sirve para sujetar el zuncho.

Figura 09 Grapas de Metal
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e Esquineros de Cartdén Son accesorios de embalaje, utilizados para reforzar la
resistencia de la carga, fabricados mediante la unién de varias capas de papel, unidas
con adhesivos especiales.

T MmMECALUX

Figura 10 Esquineros de cartén

e Tapa Pallet Elaborado con carton onda, usado para cubrir el pallet en la parte superior
,asi evitar el dafio de las cajas.

Figura 11 Tapa Pallet

e Capuchdn térmico Protege de la humedad y de polvo en un 100%
No contiene particulas de carbon ni de metal y no es corrosivo
Libre de CFC, para proteger el ambiente

Durable, resistente, abrasivo, liviano, e higiénico

Figura 13.Capuchon térmico
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¢ Bandeja rectangular disefiada especialmente para Arandanos

Hecho del material Polipropileno con (PP) con UV

Figura 14.Bandeja.

Materia Prima

Nuestra Planta recepciona arandanos frescos, que provienen de campos propios.

Arandanos Biloxi

Son bayas diminutas de color negro azulado y con u ligero sabor acido, se revelan como

un apoyo excelente para la salud, por sus cualidades antiinflamatorias y

antiinflamatorias, entre otras.

Tabla 2
Taxonomia
Taxonomia

Reino Plantae
Division Magnoliophyta
Clase Magnoliopsida
Orden Ericales
Familia Ericaceae
Subfamilia Vaccinioideae
Tribu Vaccinieae
Genero Vaccinium
Especie V.Corymbosum
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2.6.2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Tabla 3

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

ITEM DESCRIPCION
Nombre del Aréandanos (Vaccinium Corymbossum)
Producto
Composicion Arandanos Frescos
Variedad Biloxi, de color negro azulado y sabor ligeramente
acido.
Origen Proveniente de Campos Propios Certificados por Global Gap

Caracteristicas
Fisico quimico,

Microbioldgico

Fisico

Textura : Firme

Color : Negro Azulado

Sabor/Olor : Sabor ligeramente Acido, olor caracteristico.
Forma : Bayas enteras, normalmente desarrolladas.

Apariencia : Limpios, libre de materiales extrafio visible,
libre de humedad, exento de dafios causado
por plagas, temperaturas bajas o altas.

Diametro : codificado de acuerdo a la presentacion de 10
a 16 mm y mayores a 16 mm.

QUIMICO
Brix 1 9-14
Acidez :04al12

Residuos de Plaguicidas: De acuerdo al codex alimientarius
y al pais de destino.
MICROBIOLOGICO

e Aerobios Mesofilos

e Escherichia Coli.

e Salmonella

e Listeria monosytogenes
Los limites se encuentra en RM N° 591-2008/MINSA. Norma
Sanitaria que establece criterios Microbiolégico de Calidad
Sanitaria e Inocuidad para alimentos y bebidas de consumo
humano, pag. 20,

XI1V.2 Frutas y Hortalizas frescas refrigeradas.
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Tratamiento de

conservacion

Tratamiento en tuneles con aire forzado a temperatura para
- Embarque maritimo (-0.5a0) °C

- Embarque Aéreo (2a3)°C

Sistema de

envasado

Envasado en clamshell de polietileno u colocados en caja de
carton o en bandejas con o sin bolsas de atmosfera modificada
selladas una liga de manera hermética, embaladas sobre
parihuelas de madera sujetadas por esquineros, zunchos y

grapas

Condicién de
almacenamiento

y distribucion

Almacenado en cdmaras con temperaturas para:
- Embarque maritimo (-0.5a0) °C

(2a3)°C

Humedad relativa 90 a 95 %

- Embarque Aéreo

Vida util del

producto

40 dias envasadas con bolsa de atmosfera modificada

35 dias envasadas sin bolsa de atmosfera modificada

Formas de Uso

de Producto

Consumo directo

Consumidores

Potenciales

El producto estd dirigido a personas de cualquier edad a

excepcion de lactantes

Instrucciones de

Uso

Consumir cuando el producto se encuentre en su estado

organoléptico

Etiquetado

De acuerdo a la legislacion vigente incluye:

- Nombre de Producto y variedad

- Naturaleza del Producto.

- Nombre y Direccién del Exportador.

- Cddigo de Identificacion del Exportador.

- Cadigo trazabilidad

- Pais de Origen, lugar o region de produccion.
- Categoria.

- Peso Neto.

- Fecha de produccion.
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2.7.

Uso previsto del producto

Producto apto para consumo humano. No se recomienda el consumo de este producto a personas
gue sean alérgicas al producto. Se recomienda que los nifios menores de 1 afio no consuman los
productos, debido a la posibilidad de asfixia por fracciones de fruta y a la posibilidad de reaccion
alérgica. Esto ultimo es de acuerdo a la revision realizada en referencias electronicas acerca de
alergias infantiles

El Arandano es un fruto con bajo nivel calérico y cuenta con una gran diversidad de compuestos
beneficiosos para la salud humana. Por este motivo se ha convertido en un componente muy

recomendable en una dieta sana.
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2.8.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE ARANDANOS FRESCOS

DIAGRAMA DE FLUJO DE ARANDANOS FRESCOS

Recepcién de Materiales | 1 )

Almacenamiento

Ingreso de materiales de
empaque:

especificaciones se encuentran
en laficha técnica

T°: (0a-0.5)°C
Tiempo: (1a 1.5)hrs

5
Descarte / / <7I
[ 6
Descarte / / - WI/
7
Bandejas

Bolsa de Atmosfera Modificada(Opcional)(

Clamshell/Caja Cartén

Liga

Parihuela
Capuchdn termi
(Opcional)

Para embarque Aéreo

Etiqueta

Zunchos S 7 /

Esquinero \ /> |
/

Grapa ™ A

Tanel:

T°: (0a-0.5)°C Embarque Maritimo
T°:(2a3)°C Embarque Aéreo
Hora de enfriado (20 a 30) min

Camara
T°: (0a-0.5) Embarque Maritimo
T°:(2a3)°C Embarque Aéreo

Contenedor

T°:(0a-0.5)°C Embarque Maritimo

T°:(2a3)°C Embarque Aéreo

N

| w

e

13

||

14

Recepcion de Materia Prima

Pesado de Materia Prima

Pre-Enfriado

Abastecimiento de Fruta

lera Calibracién

Seleccién

2 da Calibracién

Envasado

Pesado

Enligado

Paletizado

Etiquetado

Enzunchado

Enfriado(Opcional)

Almacenamiento de Producto terminado

Despacho

Figura 15 diagrama de flujo de proceso de ardndanos frescos.
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2.9.

VERIFICACION INSITU

DIAGRAMA DE PROCESO DE ARANDANOS FRESCOS

Recepcién de Materiales |

Almacenamiento

Ingreso de materiales de
empaque:
especificaciones se encuentran
en la ficha técnica

T°: (0a-0.5)°C
Tiempo: (1a 1.5)hrs

Descarte / /) +——

Descarte / /

Bandejas
Bolsa de Atmosfera Modificada(Opcional)( 8 )

Clamshell/Caja Cartén N

Liga

Parihuela
Capuchén termics/
(Opcional)

Para embarque Aéreo

. \
Etiqueta AN  —

Zunchos <
Esquinero \\

Grapa

Tanel:
T°: (0 a-0.5)°C Embarque Maritimo

T°:(2a3)°C Embarque Aéreo

Hora de enfriado (20 a 30) min

Céamara
T°: (0 a-0.5) Embarque Maritimo
T°:(2a3)°C Embarque Aéreo

Contenedor
T°: ( 0a-0.5)°C Embarque Maritimo
T°:(2a3)°C Embarque Aéreo

Recepciéon de Materia Prima
Brix: 9 a 14 ° brix
Acidez: 0.4a 1.2

Pesado de Materia Prima

Pre-Enfriado

Abastecimiento de Fruta

lera Calibracién

Calibre: Menores a 10 mm

Seleccién

2 da Calibracién

Calibre: Mayores o igual a 10 mm

Envasado

Pesado
Clamsell: (125, 170, 312)gr
Bandejas: 3.5 kg

Enligado

Paletizado

Etiquetado

Enzunchado

Enfriado(Opcional)

Almacenamiento de Producto terminado

Despacho

Figura 16 diagrama de proceso de arandanos frescos.
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2.10.

DESCRIPCION DE LAS ETAPAS DE PROCESO DE ARANDANOS FRESCOS

1.

10.

Recepcién de materia prima: Los ardndanos son recibidos en bandejas de pléastico,
verificandose las condiciones de transporte y almacenaje del producto.

El TAC de recepcion verifica la relacion de fundos y lotes habilitados para cosecha, segin la
relacion de Proveedores validos y lugares de produccion certificados.

Pesado de Materia Prima: La materia prima es pesada, paralelamente se inspeccionan los
arandanos respecto a procedencia, calidad, control de plagas e indices de madurez, para

determinar su aceptacion o rechazo.

Pre-Enfriado: una vez pesada la materia prima se acondiciona la fruta a una temperatura de

(0 a-0.5)°c por un periodo de (1 a 1.5) hrs, para su posterior empaque
Abastecimiento de Fruta: En esta etapa se abastece la fruta para que pase a la siguiente etapa.

1ra Calibracion: En esta etapa la maquina calibradora retiran los calibres menores a 10mm y

restos florales.

Seleccién: En esta etapa se retiran los arandanos que no cumplan las especificaciones del
cliente (restos florales, bajo calibre, fruta blanda, dafio por insecto, pudricién, fruta inmadura,
dafio mecanico, fruta deshidratada, sobre calibre, fruta sin Bloom, Russet y cicatrices)

2do Calibracion: En esta Etapa se separa segun el calibre (10 a 16 mm y mayor a 16 mm).
Envasado: Los arandanos son envasados en dos presentaciones:

- En clamshell de (125,170 y 312) gr y colocados en cajas de carton, segun las especificaciones
del cliente.
- En bandejas con o sin bolsa de atmosfera modificada en una presentacion de 3.5 kg segun la

especificacion del cliente.

pesado: Los clamshell son pesados de acuerdo a la especificacion del cliente y colocados en
bolsas y cajas de carton corrugado colocandose la cantidad de acuerdo al calibre que
representan, al momento de encajar deben verificar que esto coincida con la etiqueta. En la

presentacion de bandejas con o sin bolsa son pesadas en presentaciones de 3.5 kg.

Enligado: En esta etapa se procede a enligar las bolsas de manera hermética con una liga, esta

es solo aplicada cuando se hace uso de la bolsa de Atmosfera modificada en el envasado.
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11. Paletizado: los pallets que son para envio aéreo antes de apilar las cajas en la base se pone una

base capuchon, luego se apila 12cajas de base por 16 cajas de alto.
Los pallets para envié maritimo son apilados 12 cajas de base por 25 cajas de altura

12. Etiquetado: las cajas son identificadas con una etiqueta de acuerdo a la legislacion nacional
vigente, esto incluye:

- Nombre de Producto y Variedad.

Naturaleza del Producto.

- Nombre y Direccion del Exportador.

Cadigo de Identificacion del Exportador.
- Codigo de trazabilidad

- Pais de Origen, lugar o region de produccion.

Categoria.

- Peso Neto

Fecha de produccién.

Finalmente se identifica al pallet con una etiqueta donde lleva fecha de produccién, categoria y

cantidad.

13. Enzunchado: las cajas apiladas son sujetas con esquineros a los cuatro costados, zunchos y

grapas y cubierta la Gltima fila con una tapa de carton o papel Kraft.

14. Enfriado(Opcional) Las paletas son llevadas al tunel de enfriado, una vez Ileno el tdnel con
paletas se coloca un forro, superior, tiras laterales y bandas que cubran los orificios de la
parihuela ademas de 6 sensores para tomar la temperatura y se activa del sistema de aire forzado
seteado en base al tipo de embarque y termina cuando el producto llegue a la temperatura de

almacenamiento:

e (0a-0.5) °C para embarque maritimo.
e (2a3)°C paraembarque Aéreo.

Tiempo de enfriado (20 a 30) min
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15. Almacenado de producto terminado: Los pallets una vez que han sido enfriadas son llevadas

inmediatamente a la cAmara de almacenamiento dependiendo de destino:

e (0a-0.5) °C para embarque maritimo.
e (2a3) °C para embargue aéreo.
Despacho: Antes del despacho el TAC verifica que todas las paletas se encuentren etiquetadas
y en la temperatura ideal de acuerdo el destino, si son maritima la temperatura debe oscilar
entre (0 a-0.5) °C y aéreo (2 a 3) °C. Si el embarque fuera por via aéreo, el tac debe verificar
que el personal de camara ponga el capuchon térmico. luego el verifica que el vehiculo
refrigerado se encuentre en perfecto estado de limpieza y que llegue a la temperatura de Seteo;
Durante el embarque los pallets son llevadas al contenedor refrigerado, se incluye un
registrador de temperatura en la ubicacion 2y 18, se cierra'y sella con un precinto de seguridad.
El tiempo de llenado debe ser como méaximo una hora. Para embarques que sea obligatorio un
tratamiento de frio se procedera de acuerdo a la guia brindada por SENASA para la temporada
de vigencia
2.11. ANALISIS DEL PELIGRO, EVALUACION DE RIESGO Y MEDIDAS

PREVENTIVAS (Primer principio del HACCP)

El analisis de peligros y medidas preventivas estan orientadas paras las materias primas e insumos

y para cada una de las etapas del proceso Para cada peligro identificado se adopta una medida de

control para minimizar o eliminar dicho peligro.

Se toma en cuenta la probabilidad de ocurrencia de los peligros y la gravedad de sus efectos, si son

perjudiciales para la salud del consumidor.

= PELIGRO
Es cualquier factor o agente que pueda presentarse en el producto y que pueda producir un dafio

al consumidor por medio de una lesion o enfermedad.

= TIPOS DE PELIGRO
- Bildgico: Presencia de microorganismos patdgenos, levaduras y mohos.
- Quimico: Contaminacion radiolégica, Presencia de pesticidas, lubricantes, productos de
limpieza.
- Fisico: Presencia de Plasticos quebradizos, vidrios, materiales extrafios (cabello, tierra,
polvo, madera)

- Alérgenos: Sustancia que puede causar alergia.

31



ANALISIS DE PELIGRO

En las paginas siguientes se presenta el Analisis de peligro para cada operacién en la

elaboracion de arandanos frescos

Para cada operacion, se han determinado los siguientes aspectos:

- ldentificacion de peligros potenciales introducidos controlados o inherentes a la etapa.

- Evaluacion probabilidad de que se produzca.

- Evaluacion de gravedad del producto.

- Evaluacion de causa de peligros.

- Las medidas preventivas que se puede aplicar para prevenir el peligro significativo.

La evaluacidn de probabilidad y gravedad de peligros se realiz6 segun la siguiente tabla:

Tabla 4
Matriz para la evaluacion dc peligros

Probabilidad

Gravedad (Seguridad)

Gravedad (Calidad)

oW

m

Se repite cominmente
Se sabe que se produce
Podria producirse

No se espera que se
produzca
Practicamente imposible

Muerte
Enfermedad grave
Retiro de producto
Queja del cliente

5: No significativo

El negocio se suspende
Retiro de producto
Rechazo de entrega
Aviso de advertencia
Comercialmente
insignificante
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CONCLUSION

Se cred el equipo HACCP con todos los jefes de area de la empresa y estén dentro del alcance del
sistema HACCP, se describio el producto tanto en materia prima como en producto terminado, se
establecié los parametros de conservacion y la vida de los arandanos frescos, y se elaboro el
diagrama de flujo, el cual fue muy importante a | hora de hacer el analisis de peligros por etapas de

procesos.

Empacar Arandanos frescos de acuerdo a los patrones Nacionales e internacionales de Calidad y
Sanidad, inocuos para el consumo humano adoptando el sistema HACCP. Reconocer los peligros
potenciales y no potenciales vinculados con la seguridad del cliente que alcancen a producirse en
las etapas de proceso de los alimentos en la industria alimentaria

Estar al dia con el conocimiento de las tecnologias actuales y con las nuevas practicas empresariales

para estimular el continuo mejoramiento de la calidad.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda la implementacion de una HACCP, ya que demuestra una viabilidad técnica

y econdémica y los costos de implementacion no alteran la estructura econdmica de la

empresa.

Se recomienda extender el alcance del sistema HACCP en las demaés lineas de produccién

de la empresa Agrovictoria S.A y extendiendo hasta proveedores y distribucion para

mejorar la calidad del producto.

Una vez implementado el sistema HACCP, se recomienda certificar EL SISTEMA

MEDIANTE UNA organizacion que tengas el aval correspondiente, como por ejemplo: la

TUV Rheinland (Alemania) y IBNORCA (Bolivia).

Se recomienda extender el sistema HACCP a ISO 22000 para un mejor control de las

operaciones tanto operativas como administrativas.
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Anexo 1 SECUENCIA LOGICA PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP
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