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Prefacio

El alimento que estd regulado por las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) esta
sometido al cumplimiento de las normas sanitarias, es por este motivo que las BPM son una
herramienta basica para la obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se
centralizan en la higiene y en la forma de manipulacion. Ademas, el Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en inglés), comprende todos los
procedimientos necesarios para garantizar la calidad e inocuidad de los productos que

elabora.

La implementacioén de este trabajo de investigacion tiene el propdsito de orientar al
gerente general de EMBONOR y a su personal a que auto evalien la planta industrial,
identifiquen las debilidades y tengan la posibilidad de corregirlos y que las autoridades
reguladoras privadas o del estado cuenten con una guia que les permita corroborar la
evolucion de la empresa y asi dar seguimiento a los compromisos en forma conjunta con el

gerente general.

Por lo anterior, el escritor de esta tesis agradece a la empresa EMBONOR, en especial
al Ing. Pierre Gutiérrez Medina, y a la Universidad de Piura junto a los asesores, el Dr. Ing.
Martin Palma y al Ing. Manuel Calderén, por su voluntad y apoyo para la busqueda de
alternativas para un mejor desempefio de las actividades productivas, por sus valiosos

conocimientos y acertadas sugerencias.






Resumen Analitico-Informativo

Buenas practicas de manufactura y Analisis de peligros y puntos criticos de control para
EMBONOR.

Luz Yessenia del Carmen Yactayo Benites.

Asesores: Dr. Ing. Martin Palma Lama, Ing. Manuel Calder6n Cabanillas.

Tesis

Ingeniero Industrial y de Sistemas

Universidad de Piura. Facultad de Ingenieria.

Piura.

Palabras claves: BPM / HACCP / calidad sanitaria / contaminacion cruzada / inocuidad

Introduccion: Entre enero y agosto del afio pasado, la elaboracion de bebidas sin alcohol
(aguas minerales naturales y otras aguas embotelladas, limonadas, naranjadas, colas y otros)
cayo 13.7% respecto al mismo periodo en el 2017, seglin reporte sectorial del Instituto de
Estudios Econdmicos y Sociales (IEES) de la Sociedad Nacional de Industrias (SNI). Este
decrecimiento productivo se debe a las menores ventas en comparacion a los primeros meses
del 2017, cuando ocurri6 El Nifio Costero; asi como el incremento del impuesto selectivo al
consumo (ISC) sobre bebidas saborizadas, néctares de frutas, rehidratantes, energizantes,
entre otros, perjudicando su produccion debido a la menor demanda por el incremento de
precio de estos productos. Esta tendencia demuestra que se estd afectando a la industria
formal con cargas impositivas altas; lo que a su vez promueve la produccion y el comercio
informal, actividades que constituyen un riesgo para la salud de los consumidores y perjudica
el desarrollo econémico.

Metodologia: El presente estudio se inicio observando las instalaciones e identificando los
procesos que se llevan a cabo en la empresa para luego poder documentarlos e identificar
los problemas que tuviesen. Asi mismo, se realizaron entrevistas al Ing. de planta y al Ing.
de Calidad, obteniendo mas informacion sobre cada etapa del proceso de elaboracion para
el agua de mesa.

Conclusiones: Al realizarse el manual de Buenas practicas de manufactura y el Analisis de
puntos criticos de control se pudo identificar y evaluar los puntos de mejora que, al ser
corregidos, se obtendra cierta ventaja sobre las demés empresas que alin no cuentan con estas
certificaciones, obteniendo asi, un incremento en la produccion y en las ventas.

Fecha de elaboracion del resumen: 24 de junio del 2019.
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Analytical-Informative Summary

Buenas practicas de manufactura y Andlisis de peligros y puntos criticos de control para
EMBONOR.

Luz Yessenia del Carmen Yactayo Benites.

Advisors: Dr. Ing. Martin Palma Lama, Ing. Manuel Calderon Cabanillas.

Tesis

Industrial and Systems Engineer

Universidad de Piura. Facultad de Ingenieria.

Piura

Keywords: BPM / HACCP / sanitary quality / cross contamination / harmlessness

Introduction: Between January and August of this year, the production of non-alcoholic
beverages (natural mineral waters and other bottled waters, lemonades, oranges, colas and
others) fell 13.7% with respect to the same period in 2017, according to a sector report from
the Institute of Economic Studies and Social (IEES) of the National Society of Industries
(SNI). This production decrease is due to lower sales compared to the first months of 2017,
when El Nifio Costero occurred; as well as the increase of the selective tax on consumption
(ISC) on flavored drinks, fruit nectars, rehydration, energizers, among others, damaging their
production due to the lower demand for the price increase of these products. This trend shows
that the formal industry is being affected by high tax burdens; which in turn promotes
informal production and trade, activities that constitute a risk to the health of consumers and
damage economic development.

Methodology: The present study began by observing the facilities and identifying the
processes that are carried out in the company to later be able to document them and identify
the problems that they had. Likewise, interviews were carried out with the Plant Engineer
and the Quality Engineer, obtaining more information on each stage of the elaboration
process for water.

Conclusions: By carrying out the Manual of Good Manufacturing Practices and the Analysis
of critical control points, it was possible to identify and evaluate the points of improvement
that, when corrected, will obtain some advantage over the other companies that do not yet
have these certifications, obtaining , an increase in production and sales.

Summary date: June 24", 2019
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Introduccion

La garantia de seguridad y calidad de los alimentos es un criterio importante para los
consumidores en la actualidad. Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son una mejora
importante para su sistema de gestion de la seguridad alimentaria, que aumenta la confianza

de su cliente en su compromiso de vender y producir alimentos seguros, de alta calidad.

La conformidad con los requisitos de BPM conlleva unos requisitos sanitarios y de
procedimiento de sentido comun, aplicables a todos los establecimientos procesadores de
alimentos. Muchas empresas de la industria alimentaria han implementado el programa de
certificacion para el procesamiento de alimentos como unos cimientos, sobre los cuales han
desarrollado e implementado otros sistemas de calidad y de gestion de la seguridad
alimentaria, incluidos el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, ISO 22000 e ISO
9001.

Un programa de certificacion de Buenas Pricticas de Manufactura ofrece la
verificacion y certificacion de que siguen las practicas de fabricacion basicas y se cumplen
con los requisitos previos necesarios para la aplicacion de un programa eficaz de seguridad

alimentaria segin el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

La higiene en todas las etapas de la cadena alimentaria es fundamental para asegurar
la calidad de los alimentos. El reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos
y Bebidas, aprobado por el Decreto Supremo N° 007-98-SA y publicado el 25 de septiembre
de 1998 en el diario El Peruano, constituye un dispositivo legal para la Industria de
alimentos, la cual cuenta desde este momento con una eficaz guia para alcanzar el objetivo

de fabricar alimentos de la mas alta calidad, observando las reglas basicas de higiene.

A continuacion, se presenta una descripcion general de los capitulos que forman parte

del siguiente trabajo de investigacion.



En el primer capitulo, se presenta el marco tedrico referente a los conceptos mas
utilizados durante todo el trabajo. En el segundo capitulo, se describe la situacion actual de
empresa, su historia, ubicacion geografica, clientes, proveedores y el recurso humano que

posee.

En el tercer capitulo, se muestra el manual de Buenas Practicas de Manufactura, el
cual, contiene a detalle la normativa a seguir, la descripcion de las instalaciones, equipos,

herramientas a utilizar por el personal y las operaciones que deben realizar.

El cuarto capitulo, contiene el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, que
define los procedimientos a realizar como: mantenimiento, abastecimiento, control de
plagas, limpieza y desinfeccion, entre otros. Ademas, se han realizado registros y formatos

necesarios para apoyar a los procedimientos antes mencionados.

Finalmente, se presentan conclusiones y recomendaciones para la empresa
EMBONOR, para un mejor desarrollo de las actividades que se realizan en la planta de

procesamiento.



Capitulo 1

Marco tedrico

1.1 Conceptos basicos
1.1.1 Agua cruda

Es aquella agua, en estado natural, captada para abastecimiento que no ha sido

sometido a procesos de tratamiento.
1.1.2 Agua tratada

Toda agua sometida a procesos fisicos, quimicos y/o biologicos para convertirla

en un producto inocuo para el consumo humano.
1.1.3 Cloro residual libre

Cantidad de cloro presente en el agua en forma de 4cido hipocloroso e
hipoclorito que debe quedar en el agua de consumo humano para proteger de posible

contaminacion biologica, posterior a la cloracion como parte del tratamiento.

1.1.4 Contaminacion cruzada

Producida por la transferencia de agentes contaminantes bildgicos (bacterias,
virus, hongos), fisicos (fragmentos de vidrios, plésticos, pelos) o quimicos (restos de
fertilizantes, plaguicidas, desinfectantes) desde un alimento contaminado a otro que

no lo esta.

Este tipo de contaminacion puede llevarse a cabo de forma directa o indirecta:

v" Directa: de un alimento contaminado, generalmente crudo, entra en contacto
oy ” . . . )

directo” a otro sin contaminar, generalmente cocido. Por ejemplo, se puede

producir en las ensaladas al mezclar un tomate contaminado con el resto de

los alimentos que componen una ensalada.



v Indirecta: aquella en la cual el agente contaminante se transfiere de un
alimento a otro mediante algin elemento, por ejemplo, las manos,
utensilios, tablas, equipos de cocina, etcétera, Un claro ejemplo es el
manejo de un cuchillo que se utilizd para desgrasar carne cruda, y que

luego fue utilizado para fraccionar una tarta cocida.

1.1.5 Desinfeccion

Proceso capaz de destruir las células vegetativas de microorganismos que son
riesgosos para la salud publica y; capaz de reducir sustancialmente el nimero de otros
posibles microorganismos indeseables. Es un requisito que tal tratamiento no afecte

adversamente el alimento y, que no arriesgue la salud del consumidor.

1.1.6 Enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA)

Se deben a la ingestion de alimentos contaminados por microorganismos o
sustancias quimicas. La contaminacion de los alimentos puede producirse en cualquier
etapa del proceso que va de la produccion al consumo de alimentos y puede deberse a

la contaminacion ambiental, ya sea del agua, la tierra o el aire.

La manifestacion clinica mds comtin de una enfermedad transmitida por los
alimentos consiste en la aparicion de sintomas gastrointestinales, pero estas
enfermedades también pueden dar lugar a sintomas neuroldgicos, ginecologicos,

inmunologicos y de otro tipo.

La ingestion de alimentos contaminados puede provocar una insuficiencia
multiorgédnica, incluso cancer, por lo que representa una carga considerable de

discapacidad, asi como de mortalidad.

1.1.7 Fiscalizacion sanitaria
Atribucion de la Autoridad de Salud para verificar, sancionar y establecer
medidas de seguridad cuando el proveedor incumpla las disposiciones de reglamentos

y normas sanitarias de calidad del agua que la Autoridad de Salud emita.

1.1.8 Inocuidad

Que no hace dafio a la salud humana.



1.1.9 Microorganismos

Incluye levaduras, mohos, bacterias y virus, pero no se limita a especies que son
de riesgo para la salud publica. El término “microorganismos no deseables” incluye: a
los microorganismos que son de riesgo para la salud publica; a los microorganismos
que descomponen a los alimentos; a los microorganismos que se desarrollan cuando
hay suciedad en los alimentos; a los microorganismos que pueden adulterar los

alimentos dentro de los términos de ley.

1.1.10 Parametros microbiol6gicos
Son los microorganismos indicadores de contaminacién y/o microorganismos

patogenos para el ser humano analizados en el agua de consumo humano.

1.1.11 Parametros organolépticos
Son los parametros fisicos, quimicos y/o microbioldgicos cuya presencia en el
agua para consumo humano pueden ser percibidos por el consumidor a través de su

percepcion sensorial.

1.1.12 Parametros inorganicos
Son los compuestos formados por distintos elementos pero que no poseen

enlaces carbono-hidrogeno analizados en el agua de consumo humano.

1.1.13 Plan de control de calidad (PCC)
Es el instrumento técnico a través del cual se establecen un conjunto de medidas
necesarias para aplicar, asegurar y hacer cumplir la norma sanitaria a fin de proveer

agua inocua, con el fin de proteger la salud de los consumidores.

En una empresa, el control de calidad debe estar presente en todas las etapas del

ciclo de un producto o servicio. Ademas, debe ser capaz de ser continua.

Entre los beneficios de control de calidad tenemos:

v Muestra la importancia y la interrelacién de los diferentes procesos de la
compaiiia.

v Se hace un seguimiento mas profundo de las operaciones.

v Posibilidad de detectar los problemas con antelacion y corregirlos asi con

mas facilidad.



1.1.14 Plagas

Las plagas se refieren a animales o insectos indeseables. Incluyen, pero no se

limita a pajaros, roedores, moscas, larvas.

1.1.15 Punto critico de control
Es un punto del procesamiento de los alientos en el que existen altas
probabilidades de que un control ineficaz ocasione, permita o contribuya a producir un

peligro, suciedad o descomposicion en el producto final.



Capitulo 2

Descripcion de la empresa

2.1 Presentacion de la empresa / Situacion actual

EMBOTELLADORA DEL NORTE FEIRL es una microempresa familiar fundada en
1989, por Teodoro Lizama Rivas, quién vio la oportunidad de negocio ante la latente
necesidad de agua para consumo humano en su region. En el 2008, el Sr. Lizama Rivas
decide heredar su empresa a sus hijos y estos crean la empresa Embotelladora del Norte

(productora de agua de mesa Spring) para llevar las nuevas operaciones.

Actualmente posee para su proceso productivo lo siguiente: dos reservorios de 3 m?,
en el cual se hace un pre - tratamiento al agua: Cloracion, floculado y tratamiento anti-algas;
un sistema de potabilizacidon basado en filtros de mallas, carbon activado, arena, UV y ozono;
tres maquinas lavadoras automaticas de envases y dos lavaderos manuales. Ademas de 4
inyectores para desinfeccion y enjuague para los envases; una maquina llenadora de dos
salidas con capacidad de produccion instalada de 150 bidones de 5 gal. por hora; dos
almacenes: uno para envases vacios y otro para producto terminado junto a su terminal para
despacho; un laboratorio para analisis de pardmetros fisico - quimicos y un darea

administrativa ubicados en el segundo piso de la planta, aislado del proceso productivo.
2.2 Ubicacion geografica

Embotelladora del Norte posee una planta ubicada en la calle Grau N°245 en la ciudad
de Marcavelica de la provincia de Sullana, departamento de Piura. En un 4rea de 250 m?, la

planta, construida en su totalidad de material noble.

2.3 Clientes — Sector
Entre sus principales clientes, Spring atiende a todos los fundos de Cafia Brava

(empresa agroindustrial del Grupo Romero), Sunshine Export (principal agroexportadora de



mangos de la regién), COSAPI, PETROPERU Refineria Talara, entre otros clientes

ubicados en las provincias de Piura, Sullana, Paita, Talara, Sechura y Morropon.
2.4 Proveedores

EMBONOR obtiene su materia prima de la empresa EPS GRAU, desde el reservorio
de Poechos, la cual presenta una linea que abastece directamente a diario. El abastecimiento
depende mucho de la estacion del afio en que se encuentra, ya que varia la produccion acorde
a esta; por ejemplo, se produce aproximadamente 2000 bidones diarios en verano y 1000

bidones en invierno.

Los insumos de plastico que utiliza como los bidones de polipropileno, cafios manos
libres con manija, tapas o tapon corto del bidon, valvulas; PBEX (Plasticos de Exportacion)

es el encargado de abastecerlos.

Por otro lado, SERDEQUIM SAC (Servicios y Derivados Quimicos SAC) abastece
Dioxichlor-50 DC y Bioperoxi-SQD, utilizados para la desinfeccion de los bidones;
QUIMICA ADINA SAC es el proveedor del sulfato de cobre y ARIS INDUSTRIAL otorga
el sulfato de aluminio e hipoclorito de calcio; estos tres ultimos necesarios para el

tratamiento del agua de mesa.

2.5 Recurso Humano

El personal es el principal elemento en una empresa, ya que depende de ella la
realizacion del producto. EMBONOR cuenta con personal dependiendo de la demanda de la
estacion del afio; en verano tiene dos turnos, cada uno de 8h; y las demads estaciones con un

solo turno.

En cada turno presenta diez personas para la parte operativa (tres en el area de lavado,
uno en el area de deteccion, dos en el area de llenado, dos en el area de tratamiento de agua,
uno para limpieza de la planta y uno para el area de almacén) y tres para la parte
administrativa (un jefe de planta, una administradora y una Ing. de calidad). Siendo todos

ellos ciudadanos aledafos de la planta.

El horario es de lunes a sdbado de 4am. a 1pm, para el caso de verano presenta, ademas,
el horario de 8pm. a 4am; asi mismo, cuentan con un horario de refrigerio para que puedan
desayunar a las 7am. Cabe resaltar que, al finalizar el dia, se queda una encargada por un

determinado tiempo, por si hay labores de despacho o de tratado del agua.



Capitulo 3

Manual de Buenas practicas de manufactura

3.1 Introduccion

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), son un conjunto de normas minimas
establecidas para la ejecucion de los procedimientos destinados a garantizar la calidad
uniforme y satisfactoria de los productos de acuerdo con las caracteristicas de un diseflo que

debe estar dentro de los limites aceptados y vigentes.

El alimento que esta regulado por las BPM esta sometido al cumplimiento de las
normas sanitarias, por este motivo, es una herramienta basica para la obtencion de productos

seguros para el consumo humano, que se caracterizan en la higiene y forma de manipulacion.

En este sentido, se ha elaborado este Manual de Buenas Practicas de Manufactura para
la empresa EMBOTELLADORA DEL NORTE EIRL, el cual comprende todos los
procedimientos necesarios para garantizar la calidad e inocuidad del producto que elabora.
Incluye recomendaciones generales que se deben aplicar a las plantas procesadoras
relacionadas a la produccién, acondicionamiento, envasado, almacenamiento y

manipulacion del producto terminado, de agua de mesa SPRING.
3.2 Objetivos

» Evitar los peligros potenciales que podian afectar la inocuidad del agua de mesa

producido por la empresa EMBOTELLADORA DEL NORTE EIRL.

» Brindar adecuadas condiciones de higiene de los ambientes y equipos del centro

de produccion de la Empresa EMBOTELLADORA DEL NORTE EIRL.

» Establecer la secuencia operativa, monitoreos y acciones correctivas en los

procedimientos que involucran el presente manual.
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3.3 Alcance

El presente reglamento se aplica a la planta fisica y personal de la empresa
EMBOTELLADORA DEL NORTE EIRL dedicado a la produccion de agua de mesa
SPRING.

3.4 Normas de referencia

» Reglamento sobre la vigilancia y control sanitario en alimentos y bebidas,
aprobado por D.S.007-98-SA.

» Ley General de Salud, Ley N°26842

» Cddigo de Reglamentos Federales (21 FCR) de los Estado Unidos de América:
Parte 110-Buenas Practicas de Manufactura, empaque o almacenaje de alimentos
para los seres humanos.

» Principios Generales de Higiene del CODEX ALIMENTARIUS CAC/RCP-
1(1969) Rev.4(2003).

» Reglamento sobre la calidad para el consumo humano aprobado por DS 031-2010

SA.

3.5 Comité de saneamiento

Tiene la finalidad de revisar, hacer el seguimiento y modificaciones necesarias a los
procedimientos de Higiene y Saneamiento que se estan implementando. Cada vez que el

Comité se reune, debe levantar un acta con los principales acuerdos tomados.

El Comité se retine mensualmente o cuando sea necesario. El cumplimiento del
presente programa es responsabilidad del Comité de saneamiento, cuyos integrantes son los

siguientes:

» Jefe de planta: responsable de coordinar con la Gerencia General la asignacion
de los recursos necesarios para el mantenimiento continuo, mejoras y cambios
necesarios que se requieran en la planta en materia de higiene y saneamiento. Asi
mismo, es el responsable de supervisar, dirigir y coordinar el cumplimiento del
Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

» Jefe de calidad: coordina con el jefe de planta las actividades inherentes a la
implementacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura, ademads de la

supervision correcta de la ejecucion de los diferentes procedimientos de higiene



3.6

11

y saneamiento a implementarse en la planta y de mantener los registros de los
procedimientos antes mencionados al dia.

» Operarios: son los encargados de cumplir los procedimientos del Manual de
Buenas Practicas de Manufactura y de reportar al jefe de planta o al jefe de

calidad de cualquier situacion que se encuentra fuera de control.
Personal
3.6.1 Consideraciones Generales

El recurso humano es el factor mas importante para garantizar la inocuidad y
calidad de los alimentos dentro de una empresa, ya que ellos se encuentran en
constante contacto manual con el producto, por ello, se debe dar una especial atencion
a este recurso y determinar con claridad las responsabilidades y obligaciones que debe

cumplir al ingresar a la planta.

Todo el personal debera estar entrenado en las buenas practicas de manipulacion

o manufactura, asi como en la parte del proceso que le toca realizar.

El jefe de la planta debe tomar las medidas necesarias para que todas las personas
que trabajen en esta empresa, desde el personal de limpieza hasta el gerente, reciban

capacitaciones continuas sobre buenas practicas de manufactura e higiene personal.
3.6.2 Higiene Personal

La higiene del personal es la base fundamental para la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura, por lo tanto, toda persona que entra en contacto con materias
primas, ingredientes, material de empaque, producto en proceso y producto terminado,

equipos y utensilios, debera cumplir con ciertas normas.
Es totalmente obligatorio lo siguiente:

» Elpersonal debe lavarse las manos y desinfectarse antes de iniciar el trabajo,
cada vez que vuelva a la linea de proceso especialmente si viene del bafio y
en cualquier momento que estan sucias o contaminadas.

» El personal debe mantener las ufas cortadas, limpias y libres de esmaltes o
cosméticos.

» El personal masculino debe lucir el cabello corto, patillas cortas, barba y

bigote rasurado.
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El personal femenino debe llevar el cabello sujetado durante las horas de
labores, ademas debe presentar el rostro libre de maquillaje.

El personal antes de toser o estornudar debe retirarse de inmediato del
producto que esta manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las
manos con jabon o solucion desinfectante para prevenir la contaminacion.
Mantener y conservar los uniformes en adecuadas condiciones

Colocar los desperdicios, material de desecho, bolsas desechables, papeles,

en la respectiva clasificacion de tachos de residuos.

Quedaron totalmente prohibidas las siguientes acciones durante el proceso de

preparacion del producto:

>

vV V.V V V V VY V V VYV V V V V V

Usar joyeria como relojes, anillos, aretes, collares, etc. (incluso cuando se
usen debajo de alguna proteccion).

Portar lapices, cigarrillos u otros objetos detras de las orejas

Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo.

Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.

Arreglarse el cabello, jalarse los bigotes.

Tocarse el rostro.

Escupir, comer, beber, mascar chicle o fumar.

Toser y estornudar directamente en los alimentos

Apoyarse sobre paredes, equipos y productos.

Colocarse mondadientes o fosforos en la boca

Laborar bajo el efecto de algin estimulante o en estado etilico

Tocarse o secarse el sudor de la frente con las manos.

Uso del celular.

Portar lapiceros u otros objetos en los bolsillos superiores del uniforme.
Llevar el uniforme de trabajo fuera de la planta.

Dejar ropas u otras pertenencias personales en el almacén, salon o dentro de
muebles no destinados para este proposito.

Guardar alimentos en los casilleros o aéreas destinadas para guardar la ropa.

Cabe sefialar, que estos listados se realizaron en una de las visitas en entrevistas

al jefe de calidad y al jefe de planta de EMBONOR, teniendo como referencia las



13

recurrentes situaciones de limpieza por parte del personal y el Modelo de Manual de
Buenas Practicas de Manufactura en la industria de alimentos para consumo humano.

(Cap. 1, 1.2).

3.6.3 Uniformes, elementos de proteccion y proteccion personal
3.6.3.1 Uniformes
» Pantalon

Los pantalones que usa el personal son de algodéon no inflamable

(65% algodon y 35% de poliéster) y de color blanco.

> Mandil

Por el trabajo que se realiza, el uniforme puede ensuciarse
rdpidamente, se aconseja utilizar sobre este, mandil de PVC para mayor
proteccion, los cuales estan colocados en un sitio especifico mientras no

se estén usando.

El largo correcto del mandil es debajo de la rodilla. De preferencia

color blanco. Debe ser cambiado cada 2 a 3 meses.

> Botas

De PVC cana alta, para garantizar una mejor proteccion en caso de
caida de objetos. Tienen suela antideslizante, deben ser confortables y
resistentes a 4cidos y detergentes, de preferencia color claro y en buen

estado. Deben ser cambiadas cada 6 meses.

3.6.3.2 Elementos de proteccién

> Accesorios de cabello

Toca (de tela o descartable), gorro blanco, destinados a contener los
cabellos y cualquier otra particula capilar que pueda ser fuente de

contaminacion.
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Debe cubrir toda la cabellera, orejas y al mismo tiempo asegurar una
buena ventilacion del cuero cabelludo, igualmente, sirve para proteger el

cabello del vapor, la grasa y olores.

Las personas que usan cabello largo deben sujetarlo de tal modo que

no salga de la toca o gorra.

> Guantes

Son una proteccion adicional al preparar y acondicionar los materiales
e insumos. Deben ser impermeables, resistentes, desechables, lavables,
que faciliten la manipulacion con el producto y que puedan entrar en
contacto con desinfecciones.

En la planta se encuentran tres tipos de guantes: el encargado del area
de deteccion (aquel que clasifica bidones reciclados) utiliza guantes de
PVC de color amarillo, el encargado del area de llenado utiliza guantes de
PVC de color rosado (quedan a la altura del codo) mientras que el resto

del personal utiliza guantes de color azul desechables.

En caso de presentar el manipulador alguna herida en la mano avisar
inmediatamente al jefe de planta para ver la gravedad de la herida y tomar

la medida necesaria.

El uso de guantes no eximira al trabajador de la obligacion de lavarse

las manos cuidadosamente.
» Tapaboca

Todo personal que entre en contacto con la materia prima o envases,
deben cubrirse la boca y la nariz con un protector bucal con el fin de evitar

la contaminacion.
» Lentes de proteccion

Utilizado por el personal encargado del tratamiento de agua y al

momento de realizar el pesaje de insumos.
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Las listas de uniformes y elementos de proteccion se elaboraron

haciendo una inspeccion visual al personal. Ademads, se tuvo como

referencia el Modelo de Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la

industria de alimentos para consumo humano. (Cap. 1, 1.3).

3.6.3.3 Proteccion personal

Técnicas para el lavado de manos

>
>

Y

Moje las manos y los brazos hasta la altura del codo.

Frotelas con el jabon haciendo abundante espuma en direccion de la
mano hacia el codo.

Con la escobilla frote debajo de las uias, entre los dedos, palma y
dorso de la mano, hasta la altura del codo durante 20 segundos como
minimo.

Enjuague desde la mano al codo con abundante agua, cuidando que
no quede jabon.

Desinfecte sus manos y brazos con solucion desinfectante (alcohol).
Seque con papel toalla desechable.

Colocar el papel toalla en el tacho sin tocar la tapa.

Fl lavado de manos se realiza:

>

>
>
>

Después de usar los servicios higiénicos.

Después de coger heridas.

Después de manipular basura.

Después de que las manos se hayan contaminado o ensuciado por

alguna causa.

Esta técnica de lavado de manos ya se venia realizando por parte del

personal; con el apoyo del jefe de Calidad, se ha verificado que se cumpla, junto

a la tesista, en una inspeccion inopinada, obteniendo asi mejoras en la técnica y

agregando los momentos en que deben de realizarse. Teniendo las normas

mencionadas en el item 3.4 como referencia y la Guia de Buenas Practicas de

Higiene en las Industrias de Aguas de Bebidas Envasadas de Aneabe. (pag. 65)
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En el Anexo A, se puede encontrar el formato de registro de control de

higiene del trabajador.
3.6.4 Personal de Limpieza

El personal que realiza limpieza debe ser diferente al personal que manipula los
alimentos, o en todo caso sera el personal que trabaja en planta pero que no esté
realizando labores de produccion. Ademas, deberd cumplir con vestir uniforme de
limpieza durante las horas de trabajo: toca, tapaboca, pantalon, polo, botas, guantes de

limpieza.
3.6.5 Visitantes

Visitantes se considera a todas las persona internas o externas que por cualquier

razon deben ingresar a un area en la que habitualmente no trabajan.

Los visitantes deben cumplir estrictamente todas las normas en lo referente a
higiene personal y uniforme (toca, tapaboca y botas). Se abstendran de tocar equipos,

utensilios, materia prima o productos procesados.
3.6.6 Enfermedades contagiosas

La empresa siempre debe de tomar las medidas necesarias para que no se permita
trabajar en un area en riesgos de contaminacion directa por microorganismo

patogenos.

Toda persona de quien se sepa o sospeche, que padece o es vector de una
enfermedad transmisible por los alimentos o bebidas; o estd aquejada de heridas,
infecciones cutaneas, llagas, diarreas u otra fuente de contaminacion microbiana
(gripe, catarro, tos o cualquier infeccion de la garganta) debe comunicar
inmediatamente al jefe de planta de su estado fisico, para que le sea asignada otra

responsabilidad.
3.6.7 Examen médico

El personal que estd en contacto con el proceso del producto esta sometido a un

examen médico y acreditado con un carné de manipulador al asignarles tal actividad.

La frecuencia para la realizacién de los examenes médicos dependera de la

autoridad de salud. Lo recomendable es hacerlo lo més periodicamente posible, a fin
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de garantizar la salud del operario y disminuir el riesgo de contaminacion. La empresa

somete a su personal cada 6 meses a andlisis médicos al fin de evitar infecciones.
3.6.8 Capacitacion

Dirigida a todo el personal que participe directa o indirectamente en el proceso
productivo. Se deben realizar mensualmente y evaluar de manera directa o indirecta
para confirmar la recepcion correcta de temas relacionados con la manipulacion,

limpieza y desinfeccion, control de proceso, etc.

El jefe de planta junto con el jefe de calidad son los encargados de mantener al

dia el registro de capacitacion, asi como de apoyar en el cumplimiento de este.

En la tabla 1, se presenta la programacion anual de capacitaciones al personal,
la cual se realizo6 teniendo en cuenta los temas de mayor importancia para el personal

y que pueden ser evaluados al momento de la certificacion.

Tabla 1. Programacion anual de capacitaciones al personal.

Tema Mes
Buenas Practicas de Manufactura: conceptos generales, contaminacion de Enero
alimentos, reglamentacion sanitaria.
Higiene y saneamiento: conceptos generales, limpieza y desinfeccion. Febrero
Contaminacion: tipos de contaminacion, prevencion y medidas de control. Marzo
ETAS: conceptos generales, agente causal, sintomas, alimentos Abril
involucrados, prevencion.
Personal responsable del manejo de alimentos: conceptos generales, Mayo
obligaciones y responsabilidades de las personas que manipulan
alimentos.
HACCEP: los 7 principios, prerrequisitos, 12 pasos, implementacion Junio
estratégica.
Reglamentacion sanitaria: requisitos del establecimiento, infracciones, Julio
sanciones.
Calidad sanitaria: conceptos generales, importancia, alcance, Agosto
consecuencias.
Control de plagas: conceptos generales, medidas de prevencion y de Setiembre
control.
Vestimenta: partes, cuidados, uso correcto, prohibiciones y sanciones. Octubre
Manejo de equipos: uso correcto, proteccion personal. Noviembre
Principios de salud y seguridad industrial: ergonomia, cuidados, traslados | Diciembre
dentro de planta.

Fuente: Elaboracion propia
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3.7

Infraestructura

3.7.1 Entorno y vias de acceso

>

>

El establecimiento debe estar localizado lejos de focos de contaminacion y
con una zonificacion permitida por la municipalidad.

Los alrededores de la planta y las vias de acceso a la empresa deben
mantenerse libres de acumulaciones de materiales, basuras, chatarras,
desperdicios, malezas, aguas estancadas o cualquier otro elemento que
favorezca la posibilidad de albergar contaminantes y plagas.

El local debe ser de uso exclusivo y con acceso independiente.

3.7.2 Instalaciones

>

YV V V V

La distribucion de los ambientes debe evitar la contaminacion del producto.
Dentro de cada ambiente del establecimiento no hay objetos ajenos al
mismo.

Debe tener zonas claramente establecidas para cada etapa del proceso y uso
(zonas “limpias”, zonas “sucias”, SSHH, vestidores, almacenes, etc.).
Debe tener buena distribuciéon y ambientes controlados: temperatura,
ventilacion, iluminacion.

Los ambientes de proceso son de material facil de limpiar.

Sus vias de acceso y areas de desplazamiento deben estar pavimentadas.
Los servicios higiénicos no tienen acceso directo a la sala de proceso.
Debe presentar drenajes, de manera que no pueda contribuir a la
contaminacion del producto por medio de infiltraciones, o de fango traido
por los zapatos. Debe presentar pediluvio con cloro en cada entrada al area

de proceso.

3.7.3 Patios

Pavimentado y sin techar, utilizado para recepcion de bidones y para

observacion de ellos.

3.7.4 Pisos

>

De material resistente al agua y a sustancias quimicas que se desprendan de

las operaciones de proceso.
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» De superficie lisa e impermeable a la humedad permitiendo una adecuada
limpieza y desinfeccion.

» Ademas, debe presentar un sistema de canaletas de desagiie, rejillas con
criterios sanitarios.

3.7.5 Pasillos

» Debe contar con una amplitud proporcional al nimero de personas y estar
sefializados de acuerdo con el flujo de transito correspondiente.

» No debe permitirse almacenamiento de ningun otro tipo de objeto entre

ellos.

3.7.6 Paredes

» Firmes, lisas, faciles de limpiar y desinfectar, de superficie clara, revestidas
con pintura lavable y epoxica (pintura altamente resistente a la corrosion y
otros agentes quimicos) de color claro hasta una altura no menor de 1.5
metros

» Los extinguidores estan colocados en sitios de facil acceso, con clara
identificacion y proximos a los puntos de riesgos, a una altura de 1.5 m.

» Las zonas de seguridad estan debidamente sefaladas, para el caso de sismos.

3.7.7 Techos

De superficie lisa, concreto e impermeable para impedir la condensacion y evitar

asi el desarrollo de bacterias y hongos. Con un adecuado mantenimiento de limpieza

realizado periddicamente para evitar el almacenamiento de bacterias o animales

3.7.8 Ventanas

>
>
>

Hechas de vidrio templado, resistente y facil de limpiar.
Provistas de mallas contra insectos, roedores y aves.

Los marcos se encuentran hechos a base de metal.

3.7.9 Puertas

>

De material resistente y llano, a prueba de agua y facil de limpiar y

desinfectar. Abren hacia afuera.
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>

Tienen la funcion de proteger los accesos para evitar el ingreso de personas
ajenas a las areas de proceso, impurezas del ambiente, plagas.

Las puertas de madera no estan permitidas en areas de produccion. En su
lugar, cortinas de PVC que separen las areas de produccion con las demas
areas.

La distancia entre el piso y la puerta no excede de 1 cm.

3.7.10 Rampasy escaleras

Libre de objetos durante el trayecto, de material resistente, ademés debe contar

con una baranda que sirva de apoyo para las personas durante su utilidad. Facil de

limpiar y desinfectar.

Los listados que se encuentran a lo largo del numeral 3.7, fueron determinados al

inspeccionar las instalaciones y la infraestructura de EMBONOR, encontrando muchas

mejoras por realizar. Asi mismo, se tuvo como referencia el Modelo de Manual de Buenas

Practicas de Manufactura en la industria de alimentos para consumo humano (Cap. 2) y la

Guia de Buenas Practicas de Higiene en las Industrias de Aguas de Bebidas Envasadas de

Aneabe (pags. 25 -28).

3.8 Instalaciones Sanitarias

3.8.1 Servicios sanitarios, duchas, lavamanos, inodoros

>

v

Posee servicios higiénicos independientes para el personal (damas y
caballeros).

En los bafos se facilitan los articulos de higiene personal como papel
higiénico, jabon, papel toalla y solucién desinfectante (alcohol) en sus
respectivos dispensadores.

Lavaderos equipados con jabones, papel toalla, papeleras con tapa,
escobillas de ufias para un lavado eficiente de las manos.

Inodoros equipados con sistema de arrastre eficientes.

Equipos con sistema de drenaje para la limpieza de pisos.

En cada servicio higiénico independiente (damas y caballeros), cuentan con

duchas y pediluvio al ingresar.
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3.8.2 Vestidores

» La empresa cuenta con suficientes vestidores con casilleros para todo el
personal.

» De material resistente y de facil limpieza.

» Los casilleros son independientes tanto para la ropa de calle como para el
uniforme de trabajo.

» Estan sujetos a auditorias inopinadas para prevenir un mal uso.

3.8.3 Instalaciones de desinfeccion de botas, mandiles, herramientas o

instrumentos de mano

Los pediluvios sirven para desinfectar las botas, contienen cloro y se encuentran
al ingresar a cada area de produccion. Los mandiles, herramientas e instrumentos de

mano son desinfectados con alcohol antes de iniciar cada labor.

Los listados que se encuentran en el numeral 3.8 fueron ejecutados al inspeccionar las
instalaciones de la empresa y teniendo como referencia a el Modelo de Manual de Buenas
Précticas de Manufactura en la industria de alimentos para consumo humano. (Cap. 3) y la
Guia de Buenas Practicas de Higiene en las Industrias de Aguas de Bebidas Envasadas de

Aneabe. (pag. 28).
3.9 Servicios
3.9.1 Abastecimiento de Agua

El agua se convierte en la fuente principal de una planta procesadora, pues se
utiliza para muchas operaciones, si esta no es potable el producto puede contaminarse

en cualquiera de las etapas.

El establecimiento cuenta con agua potable suficiente en cantidad y presion,
proveniente de la red publica; y con un sistema de distribucion que garantiza la calidad
higiénica para cubrir las demandas tanto de los servicios sanitarios, de las labores de

limpieza y desinfeccion.
3.9.2 Aguas residuales, drenajes

La empresa presenta un sistema de drenaje y conduccién de aguas turbias,

equipado con rejillas, trampas y respiraderos en todas las areas.
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3.9.3 Desechos sélidos

La eliminacién de desechos asegura una disminucion en la atraccion de plagas y

otras fuentes de contaminacion al interior de la planta.

Debe poseer un area especifica para desechos y materiales, ubicada lejos de las
areas de proceso. La basura de los tachos tanto de las areas de proceso como las
administrativas deben estar contenidos dentro de bolsas plasticas dentro de

contenedores plasticos y deben ser retiradas y eliminadas diariamente.

Inmediatamente después del retiro de desechos, el personal de limpieza se debe
lavar y desinfectar las manos. Asi mismo, los tachos retornan a las areas de trabajo,

limpios y desinfectados.

En la siguiente tabla 2 se muestra como han sido agrupados los desechos
generados en la empresa. Esta tabla se elabor6 de la mano con el jefe de Calidad,
debido a la disposicion y frecuencia con la que pasaba el servicio municipal y a la

urgencia con la que debian ser eliminados los desechos que se producian.

Tabla 2. Agrupacion y destino de desechos

Area Tipo desecho Destino Frecuencia
Servicios Eliminacion (Servicio o
. Papeles ®. Diaria

Higiénicos Municipal)

Almacenes de Tierra, polvo, plasticos

Eliminacion (Servicio

Materiales e menores, astillas, piedras o Diaria
Municipal)
insumos y entre otros
Producto final, Bolsas, tapas, botellas Donacion o
zona de proceso - Diaria
p rotas, cartones (Recicladores)
‘ Tierra, polvo, plasticos o o
Oficinas ‘ . Eliminacién (Servicio o
o menores, astillas, piedras o Diaria
administrativas Municipal)

entre otros

Fuente: Elaboracion propia
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3.9.4 Energia

La energia es suministrada por Electronoroeste S.A. (Enosa) que otorga las 24

horas del dia a 1a empresa EMBONOR.

3.9.5 lluminacién

El local cuenta con suficiente iluminacion natural, complementada con

iluminacion artificial para las diversas actividades que se realizan. Todos los focos

deben estar protegidos para prevenir que los fragmentos, de una posible ruptura caigan

al producto.

3.9.6 Ventilacion

» Evitael calor excesivo, la condensacion de vapor de agua y olores que pueda
causar un efecto nocivo para el personal.
» Hay renovacion del aire en la zona de procesamiento cada cierto tiempo.
» Para este proposito cuenta con: aire acondicionado.
» La corriente de aire se desplaza desde una zona limpia a otra menos
limpia.
3.9.7 Ductos

Las tuberias, a base de PVC, se encuentran pintadas segun el cddigo de colores

y de un tamano y disefio adecuado e instaladas y mantenidas para que:

>
>

Lleven a través de la planta el agua a las areas que se requieren.
Transporten adecuadamente las aguas negras o servidas de la planta y asi
evitar que constituyan una fuente de contaminacion para los alimentos.
Prevenir que no exista un reflujo o conexion cruzada entre el sistema de
tuberia que descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee

al producto durante la elaboracion de este.

Para realizar los listados que se encuentran en el item 3.9 se ejecutaron inspecciones

a las instalaciones de la empresa con el jefe de Calidad y se comprob¢ las condiciones en las

que encontraba. Por su parte, se tuvo como referencia a el Modelo de Manual de Buenas

Practicas de Manufactura en la industria de alimentos para consumo humano. (Cap. 4) y la
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Guia de Buenas Practicas de Higiene en las Industrias de Aguas de Bebidas Envasadas de

Aneabe. (pags. 29-32).
3.10 Equipos
3.10.1 Equipos y utensilios

Se cuenta con:

» Dos filtros, de carbon y de arena.

»  Filtro pulidor

» Siete inyectores: cuatro para limpieza antes del proceso de llenado y tres
para después.

» Equipo de ozono y UV

» Cinta fechadora

> Precintadora
3.10.2 Materiales

Dentro de los materiales quimicos, que son utilizados para el tratamiento del
agua, se encuentran: el aluminio, el sulfato de cobre y el hipoclorito de calcio; los
cuales, deben estar plenamente identificados, con la dosificacion sefialada, con un

almacenamiento de acuerdo con el uso y manipulados por el personal autorizado.

Por su parte, los materiales de plasticos que se necesitan son: bidones de
polietileno, tapas, valvulas, cafios de manos libre con manija, junto con los stickers

que se almacenan de forma adecuada.
3.10.3 Mantenimiento

» Los alrededores de la planta son mantenidos libres de desperdicios y
materiales en desuso, de encontrarse materiales extrafios que puedan poner
en riesgo la inocuidad del producto deben ser eliminados inmediatamente.

» Todas las zonas no techadas (patios y tragaluces) son mantenidas
adecuadamente para evitar la acumulacion de polvo.

» Se evitan los monticulos de tierra, desperdicios o cualquier otro material que
haga una contaminacion cruzada dentro de la empresa.

» Las paredes se encuentran pintadas con color claro. El pintado de estas se

realiza cuando se presente o detecte deterioro de este.
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» Las mallas de las ventanas son cambiadas cuando presenten deterioro.

» Las instalaciones eléctricas son mantenidas adecuadamente, en el caso de
las cuchillas, estas estan protegidas en cajas de seguridad, ademas, se evita
la existencia de instalaciones provisionales al aire libre o en mal estado.

» Las pantallas protectoras de los fluorescentes en todas las areas son
cambiadas cuando presenten rajaduras o deterioro.

» El techo, paredes, puertas y pisos son refaccionados ante cualquier grieta,
rajadura o desnivel.

» El almacén de materiales se debe encontrar en buen estado, libre de polvo y
sin la presencia de elementos que no guardan relacion con ellos.

» Las parihuelas donde se almacena el producto terminado son cambiadas en
cuanto presenten deterioro. Deben contar con una adecuada ventilacion.

» Los ductos que permiten el suministro de agua y desagiic son mantenidos
en buen estado y cambiados de presentar algin deterioro.

» Los aires acondicionados son mantenidos en buen estado y revisados
periddicamente para evitar su deterioro.

» Se cuenta con insectocutores en el area de lavado y proceso, los cuales son
mantenidos en buen estado de funcionamiento e higiene.

» Las cisternas y lugares de almacenamiento de la materia prima se encuentran
con una adecuada higiene libre que impida el desarrollo de bacterias y

hongos.

Estos items fueron considerados en base a una inspeccion realizada junto con el jefe
de Planta a todas las areas que conforman la planta industrial, y a el Modelo de Manual de
Buenas Practicas de Manufactura en la industria de alimentos para consumo humano. (Cap.

5,5.3)

Ademas, en el Anexo B, se puede encontrar el formato de check list de

preparacion de planta, el cual implica la limpieza y mantenimiento de ésta.
3.11 Almacenamiento

» El producto final se almacena sobre parihuelas a distancias establecidas que
permiten la circulacion eficiente del aire frio. Se realiza el principio FIFO cuyas
siglas en espafiol significan: el primero que entra es el que primero que sale. Las

parihuelas se lavan y desinfectan semanalmente.
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» El almacenamiento de materiales de limpieza se realiza en un lugar independiente
del producto final. Los insecticidas y rodenticidas se encuentran en un lugar
aparte.

» Los insumos de plasticos como las tapas, bidones, valvulas entre otros son
ubicados por encima de una tarima.

» Los materiales utilizados para el tratamiento del agua como el hipoclorito de
sodio, sulfato de cobre y el aluminio, se encuentran herméticamente cerrados y

aislados de las sustancias incompatibles.

Para ejecutar el listado anterior se tuvo en cuenta a el Modelo de Manual de Buenas
Practicas de Manufactura en la industria de alimentos para consumo humano. (Cap. 6, 6.5)
y la Guia de Buenas Practicas de Higiene en las Industrias de Aguas de Bebidas Envasadas
de Aneabe. (pag. 52-53). Ademas, de la informacion brindada por el jefe de Planta en una

entrevista guiada.

3.12 Atencién de unidades

La encargada de almacén del producto final tiene la funcion de despachar las unidades

requeridas por el cliente.

Cabe resaltar que la movilidad donde sera transportado el producto debe cumplir los
siguientes requisitos: deben ser vehiculos cerrados que protejan a los productos terminados
de los contaminantes del medio ambiente y estén debidamente equipados; asi mismo, en su
interior no tener elementos ajenos a la carga como combustible, llanta de repuesto, productos

quimicos, personas, animales, etc.
3.13 Evaluacion de Calidad

Para verificar la calidad sanitaria se realiza el aseguramiento de calidad durante todo
el proceso; es decir, los reservorios se encuentran recubiertas por mayolicas, lo que permite
una mayor higiene, se encuentran con tapa a base de plastico, impidiendo el ingreso de
cualquier elemento extrafio que pueda contaminar; se realiza pruebas con azul de metileno
(consisten en vaciar tres gotas de diluidas en agua y pasarlo por todo el bidon, de manera
que si se colora azul, indicaria que esa zona no ha sido correctamente limpiada) para
confirmar que la limpieza del envase se encuentre al 100%; por ultimo, se complementa con

procedimientos de limpieza y desinfeccion periddica de los reservorios.
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Ademas, se realiza el control al personal en cuanto a higiene y sanidad, para asi poder
evitar la contaminacion cruzada. El jefe de planta y el jefe de calidad son los encargados de

realizar estos controles y de evidenciarlos con los registros respectivos.

3.14 Control de plagas

Es esencial el control de plagas para una empresa que, cuyo producto final, es ingerido
directamente por el cliente. Este procedimiento es muy importante para mantener la
inocuidad del producto y asi alejar todo componente que pueda causar algun efecto nocivo

en el consumidor.

La empresa EMBOTELLADORA DEL NORTE cuenta con dos insectocutores! para
el control de los insectos y un desratizador para el control de los roedores. Los insectocutores
se encuentran uno al entrar al drea de almacén de productos terminados y el otro, en el area
de lavado: el mantenimiento de estos se realiza de manera semanal, desarmandolos y
extrayendo los insectos que queden atrapados, de manera que, queden totalmente limpios.
El desratizador se encuentra en el 4rea de almacén de bidones utilizados; presenta un
mantenimiento preventivo cada tres meses, lo envian al proveedor del producto en Piura para

que lo realice de manera adecuada.

!insectocutores: son un sistema de eliminacién de insectos voladores, su funcionamiento se basa en una fuente
de luz inocua para los humanos, pero atractiva para los insectos, lo que hace que acudan al insectocutor hasta
quedarse pegados en las laminas adhesivas de feromonas.






Capitulo 4

Analisis de Riesgos y puntos criticos de control

4.1 Introduccion

EMBOTELLADORA DEL NORTE EIRL siendo una micro empresa, de acuerdo al
articulo 3°, parrafo segundo de la norma sanitaria para la aplicacion del sistema HACCP
(HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL CONTROL POINT) en la fabricacion de
alimentos y bebidas, aprobada mediante resoluciéon ministerial N° 449-Minsa, del 17 de
mayo de 2006 y la séptima disposicion complementaria, transitoria y final del decreto
supremo N° 007-98-SA, no se encuentra en la obligacion de implementar el sistema HACCP,
ni elaborar el plan HACCP, pero consciente de que el producto que se elabora es de vital
importancia en la vida de los seres humanos voluntariamente se presenta el Plan HACCP,
con la finalidad de realizar su ejecucion total a fin de mantener la invariable calidad que tiene

el producto final, que los consumidores la califican como inocua y de gran calidad.

4.2 Politica sanitaria

» El producto final debera ser sano, seguro y con la calidad fisicoquimica,
microbiologica y organoléptica para la satisfaccion del cliente, en este aspecto se
garantizara la conservacion del producto en la cadena de distribucion hasta el
consumidor final.

» Aplicacion de las Buenas practicas de manufactura de Agua de mesa “SPRING”
que aseguren la inocuidad del producto.

» Ejecucion del programa de higiene y saneamiento que asegure ambientes libres
de contaminacion.

» Las normas sanitarias oficiales e internas seran constantemente observadas

durante las operaciones de produccion y comercializacion.
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» Empleo de los recursos técnicos disponibles para la prevencion de fallas y

defectos.
4.3 Personal del equipo HACCP
4.3.1 Organigrama

Diagrama 1. Organigrama de la empresa EMBONOR

GERENTE GENERAL
JEFE DE PLANTA
ADMINIS~TRADOR
!
JEFE DE INSPECTOR DE JEFE DE SANEAMIENTO
CALIDAD CALIDAD Y MANTENIMIENTO

Fuente: Empresa EMBONOR. Elaboracion propia.

4.3.2 Integrantes y funciones del equipo HACCP

» Gerente General

Autoridad de mayor jerarquia dentro de la empresa, ejerce la representacion
institucional de la misma, establece los lineamientos generales y vela por su
cumplimiento. Supervisa y controla el funcionamiento de la empresa, revisa
mensualmente los avances de la ejecucion del plan HACCP con los demas
miembros del equipo, disponiendo las medidas correctivas y de los recursos

necesarios para el buen desempefio del Plan HACCP.
» Jefe de Planta

Depende y se reporta directamente al Gerente General, es el responsable de
la conduccidn del proceso, programa, organiza, dirige y optimiza las actividades
productivas de la empresa. Asume también la responsabilidad de la
implementacion del plan HACCP, del manejo y de cualquier cambio que esté
relacionado al plan, supervisa a los asistentes de control de calidad, realiza

coordinaciones con el resto del equipo a fin de efectuar el cumplimiento del plan,
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es el encargado de la verificacion diaria de los registros y el archivo ordenado

de los mismos.
> Administrador

Depende y se reporta al jefe de Planta, es el responsable de mantener el
orden administrativo dentro de la empresa, atiende los requerimientos de
materias primas, insumos, materiales, uniformes, atencion al personal, pago
oportuno de remuneraciones, vela por el cumplimiento de la ejecucion del plan
HACCP, participa de las reuniones mensuales del equipo y apoya el registro

establecido en el presente plan.
» Jefe de Calidad

Reporta al Jefe de Planta, es el responsable de los controles de calidad
efectuados en todas sus etapas del proceso, asegurando la inocuidad del
producto. Siendo miembro del equipo HACCP, participa en la elaboracion y
revision periodica del mismo. Debe tener al dia los registros establecidos, atiende
los reclamos y quejas de los clientes. Elabora y supervisa que se lleve a cabo el

programa de capacitacion al personal.
»  Inspector de Calidad

Reporta al Jefe de Calidad y es la responsable de las acciones de higiene y
sanitizacion de toda la empresa, participa en el tratamiento del agua, con la
dosificacion adecuada de los insumos, tiempos y otros que requiera el agua de

mesa. Como miembro del equipo HACCP, participa en las reuniones mensuales.
» Jefe de Saneamiento y Mantenimiento

Depende y reporta directamente al Jefe de Planta, es responsable de la buena
operatividad de los equipos y maquinarias; asi como el saneamiento del edificio
en su totalidad (limpieza), mensualmente participa de la reunioén para verificar

la efectividad.
4.3.3 Compromiso gerencial

Para el cumplimiento del Plan HACCP se asegura el compromiso de la Gerencia

quien lidera a todo el personal que participa en la cadena productiva, logrando la
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participacion de los proveedores de las materias primas que se utilizan para la

obtencion del producto final: Agua de mesa “SPRING”.

4.4 Disefio de la planta

A continuacion, en la figura 1 se presenta el siguiente croquis donde refleja el disefio

y la distribucion de los ambientes de la empresa EMBOTELLADORA DEL NORTE EIRL.

930 m.

d) Reserporios -.',)I "";] ALMACEN ENVASES

) Filtros | VACIOS
10 m.
b vESTIDORES
fi Lavado
Fujares Hiemboras
L] Servickos Higkenioos
Tasgas Fulmean 4.2 mi.
E) Uenada
Encapsulado
32 m. Sellada
Rotulado
Codificado
h) &LMACEM
PRODUCTO TERMINADO
22 m.
i] DESPACHD

58 CAlLLE GRAL

Figura 1. Disefio y distribucion de ambientes de la empresa EMBONOR
Fuente: Empresa EMBONOR.



33

4.4.1 Descripcion de los ambientes

La edificacion esta hecha de material noble (ladrillo, cemento, fierro corrugado,
ventanas de acero con vidrios, techos aligerados y de estructura metalica con calaminas

de yeso, pisos de ceramica y pulidos de cemento), ocupando un 4rea total de 250 m?

a) Almacén de envases vacios
Ambiente ubicado al lado izquierdo de la puerta de ingreso de la carretera
Panamericana, con un area de 30 m?, piso pulido de cemento, paredes de ladrillo

enlucido y techo de estructura metalica con calaminas de yeso.

b) Vestidores
Ambiente ubicado a continuacidén del almacén de envases vacios, con un
4rea de 12 m?, piso pulido de cemento, paredes de ladrillo enlucido y techo de

estructura metalica con calaminas de yeso.

c) Servicios higiénicos
Ambiente ubicado a continuacion de los vestidores, conformado por dos
servicios higiénicos independientes, uno para mujeres y otro para hombres, con

un area de 5 m?

cada uno, piso de mayolicas, paredes de ladrillo enlucido,
cubierto con cerdmica hasta 1.20 m? de altura y totalmente en la parte de la
ducha, el techo de estructura metalica con calaminas de yeso. Cuenta con un

lavatorio, una ducha y un inodoro.

d) Zona de reservorios

Ambiente ubicado al lado derecho de la puerta de ingreso de la carretera
Panamericana, formado por dos reservorios de concreto, revestidos con
mayolica blanca, con capacidad de 11 m? de agua. protegidos con ventanales de

vidrio.

e) Zona de tratamiento de agua (filtros)

Ambiente ubicado a continuacion de los reservorios, tiene un area de 12 m?,
piso pulido de cemento, paredes de ladrillo enlucido y techo de estructura
metalica con calaminas de yeso. Esta zona estd conformada por: un filtro de
arena (Grava de cuarzo), un filtro micro poroso de 20 micras, dos filtros de

carbon activado y un filtro pulidor micro poroso abrillantador de 1 micra.
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f)  Zona de lavado
Ambiente ubicado a continuacion de la zona de tratamiento de agua, con un
rea de 30m?, piso pulido de cemento, paredes de ladrillo enlucido y techo de

estructura metalica con calaminas de yeso.

Cuenta con una lavadora de bidones semiautomatica para desinfectar los
envases con altas dosis de hipoclorito de calcio, dos lavatorios de cemento
recubiertos con mayolica, dos lavatorios de acero inoxidable que sirven para el
lavado manual y desinfeccion de los envases, y tres enjuagadoras

semiautomaticas de acero inoxidable para la desinfeccion final de los envases.

g) Zona de llenado, encapsulado, sellado, rotulado y codificacion

Ambiente ubicado a continuacion de la zona de lavado, con un area de 16
m?, con piso de cerdmica, paredes de ladrillo enlucido, con may®élica hasta 80cm
de altura y de techo aligerado. Cuenta con una maquina de acero inoxidable

automatica enjuagadora y llenadora de bidones.

Es el area donde se realiza el encapsulado, sellado (precintos de seguridad),
rotulado (etiquetas autoadhesivas), y colocacion de los stickers con fecha de

produccion y vencimiento.

h) Almacén de producto final

Ambiente ubicado a continuacion de la zona de llenado, con un area de 100
m?, con piso de cerdmica, paredes de ladrillo enlucido y con maydlica hasta
80cm de altura, techo aligerado. Sobre el piso de ceramica, se colocan parihuelas
y sobre estas los envases de agua de mesa etiquetados y rotulados, listos para su

despacho al area comercial.

i) Despacho
Ambiente ubicado en la entrada de la calle Grau, con un 4rea de 20 m?, zona
en la que el almacenero se encarga de la entrega del producto final. Cuenta con

piso pulido de cemento, paredes de ladrillo enlucido y con techo aligerado.
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4.5 Descripcion del producto

4.5.1 Caracteristicas y especificaciones técnicas

Nombre del producto: Agua de mesa sin gas Spring

Presentacion: bidon de Polipropileno, con capacidad de 20 L, retornable con tapa
sellada con precintos de seguridad, con la marca en alto relieve y con el sticker con

fecha de produccion y de vencimiento.
Caracteristicas:

Agua ozonizada

Sin gas

Libre de olor y color

Calidad inalterable desde 1989

Sabor caracteristico por su procedencia del reservorio de Poechos

Vida util: 60 dias sin abrir el envase y 7 dias una vez abierto.

NSNS SR

Condiciones de almacenamiento: conservar en lugar limpio, seco y fresco,

protegido de la luz solar y de aromas agresivos.

Especificaciones técnicas:

v Cadigo de registro sanitario N°P0610209N-SGLZZR

v Registro de Productos Industriales Nacionales (RPIN) N°200603220001-A

v Registro de propiedad industrial INDECOPI — Registro de marca)
N°00064883

v' Renovacion del certificado N°00064883 del Registro de Propiedad
Industrial mediante resolucion N°002272-2010/DSD-REG-INDECOPI
DEL 6-4-10

4.5.2 Parametros con los que se procesa y llega al consumidor final

Tabla 3. Parametros bioldgicos

Parametros Unidad de Medida Limite méximo permisible

Parasitos y protozoarios UFC? /1 ml Ausencia

Fuente: Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano, DS N° 031-2010-SA

2 UFC: Unidad formadora de colonias



36

Tabla 4. Parametros microbiolégicos nmp?

Parametros Unidad de Medida | Limite maximo permisible
Recuento de bacterias heterdtrofas. | UFC/1 ml a 35°C 500 UFC/IML
Coliformes totales UFC/1 mla35°C Ausencia
Escherichia Coli UFC/1 ml a44.5°C Ausencia
Pseudomonas Aeruginosa UFC/1 ml Ausencia

Fuente: Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano, DS N° 031-2010-SA

Tabla 5. Pardmetros quimicos de compuestos inorganicos

Unidad de Limite méximo
Parametros Medida Recomendable permisible

Arsénico (As) mg/L™! 0 0.01
Bario (Ba) mg/L™! 0 0.7

Cadmio (Cd) mg/L™! 0 0.003
Cromo (Cr) mg/L™! 0 0.05
Cianuro (CN) mg/L™! 0 0.07
Plomo (Pb) mg/L™! 0 0.01
Mercurio (Hg) mg/L™! 0 0.001
Nitratos (NO3) mg/L™! 0 50

Selenio (Se) mg/L™! 0 0.01
Nitrito (NO>) mg/L™! 0 0.2

Fuente: Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano, DS N° 031-2010-SA

Tabla 6. Parametros de compuestos organicos

Unidad de Limite maximo
Parametros medida Recomendable permisible
Compuestos extractables al carbon
cloroformo mg/L™! 0 0.1
Sustancias activas al azul de metileno mg/L™! No produce espuma ni olor ni sabor
Fenoles mg/L™! 0 0.1

Fuente: Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano, DS N° 031-2010-SA

3 nmp: numero mas probable



Tabla 7. Parametros de calidad organoléptica (sensorial)

Unidad de Limite méximo

Parametros medida Recomendable permisible
Olor Aceptable
Sabor Aceptable
Color [SEA'A 15U.C.V.
Turbidez (Turbidimetro) N.T.U.? 3N.T.U. SN.T.U.
pH Valor de pH 7 6.5-8.5
Conductividad pmho/cm 300 1500
Soélidos totales disueltos mg/L™ 500 1000
Dureza total (CaC03) mg/L? 200 500
Sulfatos (SO4) mg/L™ 250 250
Cloruro (CI) mg/L™ 250 250
Fluoruro (F) mg/L? 1000.0
Sodio (NA) mg/L? 200
Aluminio (Al) mg/L? 0,2
Cobre (Cu) mg/L™ 2,0
Hierro (Fe) mg/L? 0,3
Manganeso (Mn) mg/L™ 0,4
Calcio (Ca) mg/L? 75
Magnesio (Mg) mg/L? 30
Zinc (Zn) mg/L? 3,0
Cloro residual mg/L™ 0,2 0,5
Ozono residual mg/L™ 0 0
Oxigeno disuelto mg/L™ 3

4UCV: Unidad de color verdadero
> NTU: Nivel de Turbidez

37
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4.6 Procesos
4.6.1 Diagrama de procesos

En el siguiente esquema, diagrama 2, presenta todo el proceso de elaboracion
del agua de mesa “Spring”, desde la recepcion de materia prima, hasta la distribucion

del producto.

Diagrama 2. Proceso de produccién de Agua de mesa Spring

RECEPCION DEL AGUA POTABLE

v

TRATAMIENTO

v

FILTRACION

’

ALMACENAMIENTO EN
TANQUE PULMON

< OZONIFICACION

'

APLICACION DE U.V. <+— LAVADO DE ENVASES

'

LLENADO DE ENVASES

}

ENVASADO

ALMACENAMIENTO
Y DISTRIBUCION

4.6.2 Descripcion de las etapas del proceso de elaboracion del producto

El proceso de elaboracion de agua de mesa “SPRING”, se puede resumir en las
siguientes etapas: abastecimiento de agua, sedimentacion, re-potabilizacion, filtracion,
aplicacion de ozono y rayos ultravioleta, embotellado, encapsulado, sellado, rotulado,
codificado y almacenamiento del producto final, el que sera distribuido en el mercado

local.
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4.6.2.1 Recepcion de agua
En la fabricacién de agua de mesa solo se utilizard agua que cumpla con
los requisitos fisicos — quimicos y bacterioldgicos para aguas de consumo

humano sefalados en la norma que dicta el Ministerio de Salud.

La empresa EMBONOR se abastece de la Empresa Prestadora de
Servicios Grau (EPS GRAU), mediante la red publica que lleva agua del
reservorio de Poechos — Piura, con aproximadamente 30 m? diarios, lo cual

origina una produccion de 1,000 bidones por dia.

El agua pasa por un proceso de transformacion antes de llegar al consumo

humano, que se veran con mayor detalle en los siguientes puntos.

4.6.2.2 Tratamiento
El tratamiento del agua se realiza de forma paralela en dos subprocesos:

sedimentacion y re-potabilizacion.

> Sedimentacion

Se puede pensar que el agua de la red publica ya viene tratada; sin
embargo, no es asi, los analisis que se practican arrojan resultados que
viene con un grado de turbidez superior a 5.0 unidades, valor que
recomienda la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), por lo que se
tiene que realizar el proceso de sedimentacion para precipitar los solidos

en suspension tales como mohos, arenillas, lodos, algas, 6xidos y otros.

La sedimentacion se inicia en el llenado de la poza de floculacion, la
misma que es realizada en un solo lote y con la dosificacion de los
reactivos (sulfato de aluminio y sulfato de cobre) en forma continua para
lograr la homogenizacion de la mezcla, la aglomeracion de los floculos,
los mismos que al adquirir mayor peso se van decantando, y evitando que
la agitacion rompa los floculos. Una vez llena la poza, se deja en reposo 4
horas, procediendo luego a evacuar la mayor parte de los floculos

decantados, antes de iniciar la filtracion.
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» Re-potabilizacion

Esta etapa se realiza de manera paralela a la sedimentacion. Se utiliza
hipoclorito de calcio (cloro seco) marca HTH, de alta concentracion
(contiene mas del 65% de cloro disponible). Su utilizacion se lleva a cabo
por ser mucho mas inocuo en su uso y mas facil de aplicar que el cloro

elemental, que es muy volatil, corrosivo y venenoso.

El agua de la red publica llega con hasta 8ppm de cloro. Con la
finalidad de matar microbios patdgenos, bacterias, gérmenes, y otros
elementos contaminantes, se realiza la dosificacion, de manera que, deje
un cloro residual de 2 a 4 ppm mientras dure la sedimentacion, lo que
permitira evitar una nueva contaminacion. Asegurando de esta forma la

calidad inocua del producto.

Para calcular la cantidad de hipoclorito de calcio a utilizar se debe
medir el pH del agua y subirlo o bajarlo segun sea el caso, para dejarlo
entre 6.9 y 7.4 que es el pH ideal, tanto para el consumo humano como

para que el HTH ejerza su accion sanitaria.

Con los datos historicos que se tiene de los analisis con que llega el
agua de la red publica, es muy poco probable que llegue con un PH bajo,
por lo tanto, se tendria que utilizar algin método para bajarlo. El sulfato
de aluminio permite, ademas, que se baje la concentracion de PH, ya que

tiene nivel de acidez.

A continuacion, en la tabla 8 se presenta una comparacion de las
especificaciones de los pardmetros entre el agua llega de la red publica y

luego de ser tratada quimicamente.



Tabla 8. Comparacion de agua de la red publica y agua tratada

Agua fuente
Parédmetro Especificacion
Sabor A tierra y cloro
Olor A cloro
Color UCV escala Pt/Co® 35 UCV Ligeramente cristalina
Dureza De 110 a 400 ppm

Solidos totales disueltos

Maximo 1000 mg/1

Conductividad 1500 pmho/cm
Cuenta de coliformes totales Ausencia
Cuenta de coliformes fecales Ausencia
Parasitos Ausencia
Tratamiento quimico

Parametro Especificacion
Cloro 3.5ppm — 4.5 ppm
Volumen de ingreso de agua Hasta 42m’
Dosificacion de sulfato de aluminio 10 - 20 ppm

% de floculacion

Entre 2 y 8 %

Recuenta de coliformes totales

Ausencia

Recuenta de coliformes fecales

Ausencia
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Fuente: Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano, DS N° 031-2010-SA

4.6.2.3 Filtracion

Cuya la finalidad es retener impurezas, bacterias, gérmenes, parasitos y
otros elementos orgénicos que no sedimentaron en el momento de la floculacion.
Ademas, sirve para eliminar malos olores y sabores indeseables. Finalmente,

darle el acabado con una brillantez natural.

®UCV escala Pt/Co: Unidad de color verdadero, escala platino /cobalto
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Los filtros que se utilizan en orden respectivo son los siguientes:

a) Filtro de arena (cuarzo)

Disefiado especialmente para poder almacenar diferentes medidas de
arena de cuarzo, de manera que pueda tener un filtrado perfecto. El flujo
estandar es de 5Sm3/h. Siendo el recorrido descendente, pasando primero
por la arena de cuarzo de menor tamaio (16 mm) y luego a las de mayor
tamafio (hasta 32 mm). La finalidad es retener, los sélidos que no
sedimentaron, bajar la turbidez y mejorar la alcalinidad. Su retencion es de
hasta 50 micras. El agua pasa a través de las toberas instaladas, las mismas

que solo permiten el paso del agua y no la de arena de cuarzo.

En este filtro se utiliza la arena de cuarzo por ser el mineral formado
por silice y oxigeno, de brillo vidrioso, incoloro trasparente y de gran
dureza, ademas por ser de facil compactacion que evita la formacion de

grietas, las mismas que originan una menor retencion de floculos.

b) Filtro de carbdn activado
Como su nombre lo indica, estd compuesto por carbdén activado
vegetal y su funcion es de eliminar los malos olores y sabores indeseables,

especialmente del cloro.

El flujo estandar es de 5m’/h y su recorrido es descendente, pasando
primero por carbon activado con tamaiio de 16 mm y luego por granos de
carbon activado de mayor tamano de hasta 32 mm; el agua por las toberas

instaladas, las mismas que estaran cubiertas por grava de cuarzo.

El carbon activado estd debidamente compactado para evitar las
grietas que impiden el cumplimiento de la funcion del filtro, ademas, el
ingreso del agua estd debidamente distribuido, para el uso uniforme del

carbon.

¢) Filtro pulidor
Es el filtro que presenta bujias micro poroso de 1 um de paso, otorga
el acabado final con una brillantez natural. Finalmente, el agua luego de

pasar por el proceso de filtracion llega a Oppm de cloro.
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En la siguiente tabla 9, se muestra las especificaciones de los

pardmetros de agua por el proceso de filtracion.

Tabla 9. Especificaciones de los pardmetros de agua por el proceso de filtracion

Filtracion de agua en arena de cuarzo

Parametros Especificacion
Cloro 3.5 ppm —4.5 ppm
Olor A cloro
Sabor A tierra y cloro
Color UCV escala Pt/Co 15 UCV Cristalina
Dureza De 85a 110 ppm (como CACO3)

Cuenta de coliformes totales

Ausencia

Cuenta de coliformes fecales

Ausencia

Purificacion de agua con carbon activado y filtro pulidor

Parametros Especificacion
Sabor Dulce
Olor Sin olor
Color 1 UCV Brillante
Turbidez Miaximo 1.0 NTU
Cloro residual 0.00 ppm
PH 6.5a79
Dureza Entre 85 a 110 mg/L (como CaCO3)
Fierro 0.006 ppm
Aluminio 0.08 ppm
Cloruros Maximo 25 ppm

Sélidos totales disueltos

Maximo 150 ppm

Conductividad Maximo 310 ppm
Coliformes totales Ausencia
Bacterias heterotroficas Ausencia
Coliformes fecales Ausencia

Fuente: Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano, DS N° 031-2010-SA
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4.6.2.4 Almacenamiento en tanque pulmon - Ozonificacion

El equipo de ozono es el que asegura que el agua se encuentre libre de
bacterias por su alta capacidad de eliminacion de estas; ademas, al ingresar en el
botellon se logra que, si por alguna razon involuntaria no estuviera limpia, lo

pueda esterilizar, conservando el agua fresca y natural sin contaminacion alguna.

El ozono (O3) es un desinfectante mas efectivo que el cloro, también tiene
un efecto decolorante; sin embargo, es inestable y se descompone rapidamente
en el agua, su vida media en solucion acuosa es menor a una hora. Una dosis de

0.4 mg/litro por cuatro minutos es usualmente eficaz para aguas tratadas.
4.6.2.5 Aplicacion de UV

El equipo de ultravioleta contiene dos bujias tipo fluorescente de 30 watts
que irradian luz ultravioleta, con una capacidad de eliminacion de bacterias a

una velocidad de 8gpm®, con la seguridad de una excelente eficiencia.

4.6.2.6 Lavado e inspeccién de envases

Esta etapa es complementaria y se lleva a cabo en forma paralela a todo el

proceso anteriormente descrito, considerandose las siguientes subetapas:

» Recepcion de envases

Se recolectan los envases que pertenecen a EMBONOR y a otras

marcas para que se puedan ser reutilizados.

» Evaluacion de envases
Pasan a ser inspeccionados y evaluados, por personal capacitado,
segun la lista de los elementos que pueden ser retirados del bidéon

reciclado, de lo contrario, pasan a desecharlos.

En el anexo C, se encuentra el formato de control diario de envases
observados, con el cual se puede realizar un seguimiento y evaluacion de

los envases que se reutilizan.

8 gpm: galones por minuto
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»  Primer lavado — inyector 1

Se realiza exteriormente, con una solucion clorada a 100 ppm durante

20s. para eliminar el polvo y la suciedad externa.
» Segundo lavado — inyector 2

Ejecutado interiormente, pasando por el segundo inyector durante 30

segundos, con una solucién de cloro a 100 ppm.
» Tercer lavado

Lo realiza personal capacitado, sacando las tapas y cafios de los
bidones para que éstos pasen por las maquinas semiautomaticas que
contiene una solucion desinfectante conformado por Dodiamin, que es un

producto germicida de amplio aspecto, alrededor de un 1 minuto.
» Cuarto lavado — inyector 3

Se realiza interiormente, Pasa por el tercer inyector durante 30

segundos, con una solucion de Dioxichlor-50 DC y Bioperoxi-SQD.

El diagrama 3, muestra las etapas que se sigue en el proceso de

lavado de envases.



46

Diagrama 3. Etapas del proceso de lavado de envases

RECEPCION DE ENVASES

|

EVALUACION DE LOS ENVASES

|

PRIMER LAVADO (20 seq. Inyector 1)

|

SEGUNDO LAVADO (30 seg. Inyector 2)

|

TERCER LAVADO (60 seg. Manual)

|

Solucion de Dioxichlor CUARTO LAVADO (30seg. Inyector 3)
y Bioperoxi l —

QUINTO LAVADO (enjuague)

v

ENVASADO

Solucién de cloro
a 150 ppmy

Solucion de
cloro a 100ppm

Solucién de
Dodiamin

)

4.6.2.7 Llenado de envases

Antes de embotellar, los bidones pasan por un enjuague con el agua tratada
para eliminar algin residuo de solucion quimica de los lavados anteriores que
hayan quedado. El llenado es el punto final del proceso para la elaboracion del
agua de mesa, en este se reciben los bidones perfectamente limpios y el agua

procesada para ser embotellada en bidones de 20 L.
4.6.2.8 Envasado

El envasado se realiza manualmente con una tapa plastica en la que viene

impresa en alto relieve de la marca, para evitar la adulteracion del producto final.

Para lograr la inviolabilidad de la tapa y evitar la contaminacion del cafio

de los bidones, se coloca un sello termo encogible el que viene impreso con el
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logotipo de la marca del producto, quedando protegido de cualquier adulteracion

de este.

Finalmente, se coloca un sticker con la fecha de produccion y la fecha de
vencimiento, para su trazabilidad, también se agrega una etiqueta que contiene
el logotipo de la marca registrada del producto, el nombre del producto, el
numero de registro sanitario, el nimero de registro de produccion industrial, un
resumen del contenido de minerales, el sello de “Comprale al Pera”, como
proteger el producto y una breve descripcion de las bondades y fortaleza del agua

de mesa “Spring”.

4.6.2.9 Almacenamiento y distribucion
Una vez culminado el proceso de produccion de agua de mesa en bidon,
pasan a ser recolectados al area de almacenamiento, para su posterior

distribucion.

4.7 Control de calidad

Todas las operaciones observadas a nivel de elaboracion son estrictamente controladas
en todos los puntos de la cadena del proceso por el personal de control de calidad
adecuadamente entrenado, siendo su principal politica la produccion inocua y la satisfaccion

del cliente.

4.8 Analisis de peligros en las operaciones identificadas en el diagrama 2
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4.9 Arbol de decisiones para identificar los Puntos criticos de control

Pl (Existen medidas preventivas de control? ‘

¢ ¢ Modificar la fase, proceso o producto

NO
§1 *

;Se necesita control en esta fase por
razones de inocuidad? 51

v

NO —m NoesunPCC— w PARAR (")

hd

;Ha =ido 1a fase especificamente concebida para eliminar o ST
Bz reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?

wE
L]

NO

;Podria producirse ma contaminacion con peligros
P1 identificades superior a los niveles aceplables, o podrian estos
aumentar a niveles inaceptables? **

8L NO
¢ Noesun Poe ———# PARAR(Y)

; Podria producirse una contaminacion con peligros identificados
supetior a los niveles aceptables, o podrian estos aumentar a
niveles inaceptables? **

v !

Sl Ng — | PunTO CRTICODE
v CONTRCL

Mo es un PCC —® PARAR(*)

P4

Figura 2. Arbol de decisiones para identificar puntos criticos de control.

Fuente: Pagina de salud publica del Ayuntamiento de Madrid, Cémo determinar los puntos criticos de
control

4.10 Determinacion de Puntos criticos de control

Se muestran en la Tabla 11.
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4.11 Descripcion y Sistema de monitoreo de control de los Puntos criticos de control
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. en el anexo D se encuentra el formato de control diario de efectividad de lavado de envases, donde se

realiza la inspeccion con azul de metileno

9






Conclusiones y recomendaciones

Conclusiones

Luego de haber culminado el presente trabajo, se llega a la conclusion de que:

e FElI Manual de Buenas Practicas de Manufactura, aparte de reducir
significativamente el riesgo de contraer enfermedades transmitidas por alimentos
a la poblacion consumidora, contribuye a formar una imagen de calidad y reduce
las posibilidades de pérdidas de productos al mantener un control preciso y

continuo sobre las instalaciones, equipos, personal, materias primas y procesos.

e En la Region de Piura, hay mucha competencia de empresas embotelladoras de
agua de mesa. Sin embargo, no todas ellas cuentan con la certificacion adecuada
que garantice la inocuidad del producto. En la propia experiencia de las visitas a
la planta industrial, se pudo observar varias empresas contiguas a EMBONOR,
por lo que, al ser certificada, obtendria mayor ventaja sobre las demas,

incrementando asi sus ventas.

e Piura, como Region, posee abundantes empresas agroindustriales que demandan
de estos productos (agua de mesa) y es para ellos, un requisito fundamental, contar
con las certificaciones actualizadas y documentadas en cada visita que realicen.
Los manuales de BPPM y HACCP que poseia la empresa EMBONOR, no se
encontraban actualizados desde el 2006, lo que trajo como consecuencia una

disminucidn de las ventas.

e Fue necesaria la visita de un agente externo a la empresa, en este caso la tesista,
para darse cuenta de los problemas y puntos de mejora que debian resolverse y

que la empresa creia innecesarios por tema econdomico.
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Recomendaciones

Durante las inspecciones que se realizaron a las areas de la empresa EMBONOR, se

hallaron muchas observaciones que pueden ser objeto de anotacidon por parte de la empresa

certificadora. Sin embargo, con una mayor inversion econdmica se lograrian desaparecer

aquellas observaciones.

Las recomendaciones que otorga la tesista a la empresa EMBONOR son:

Poner un pasamanos en la escalera, de manera que sirva de apoyo y evite caidas o
lesiones para el personal.

Cambiar la estructura actual del techo aligerado a material noble en la zona de
tratamiento de agua, ya que alli es donde se encuentra la mayor parte de la materia
prima. Actualmente se le ha cambiado eternit por uno metalico, sin embargo, las
altas temperaturas en la zona durante todo el afio y las intensas lluvias en verano
ayudan a la reproduccion de bacterias, gérmenes, hongos entre otros.

Realizar la forma de media luna en el zocalo, lo que permitird una mayor higiene
al momento de realizar limpieza en los pizos.

Colocar carteles enmicados al inicio de cada proceso de manera que puedan ser
identificados. Se encontraron hojas bond, que con el uso se encontraban

despintados e incluso mojados, en el caso de area de lavado.
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Anexo B: Formato de Check list de preparacion de planta

Todizo. | FO-00C

FORMATO CHECK LIsTDE | vermom: | Ul
FREFARACION DE PLANTA | Beteemm | UL

Embotelladora del Xorte EIEL Vigents:

| Turme: | [Fecha: | |
Marque con un viste () en cada casillers, si la actividad 51 se cumple v cot un 2spa (X), = 2 actvidad NO

se cumple
Aspects por evaluar por 2ona Uibservacog
1. Liznado v dosificacion de lavadoras
2. Llenado v dosificacion de lavador mamzl
3. Liarndn v dosificacion dz enjuasadares.
4. Instalacionss de planta Hmpias v ardenadas
Facepcion de emvase:
Vestuarios
Pazadizo
Almaren sin camo v vacios
Zioma de phserados
Zioma de flTos
Zoma de lavada
Zioma da lanado
Zioma de almacen
Zoma de desprcho
5. Verificacion del estade da ressrvomics.
4. Verificacion de paramefra: dal azua ankes de riciar [areada.
7. Verificacion de clong {7 poom) en salida de flwos,
E. Aralizi: orzanolepticos al apua de producto finel
2. Pedilmios clorados.
Entradz a2 planta
Enmada a bafios
Entraida a zona de observadps
Entraiia 2 moea de observados (calls Pararmericana’)
Entraia 2 momz de ratariento de amm
Enfradz 2 zora despacho
10. Pruekas d= zmal.
11. Verificaciom de chora (2 pom — 4ppm) e balde da tapa:.
12, Vertficacion de fecha de produccioa-rencirtento en fachadora.
I3, Vernfiacion ce fecha de producciod-vencitients en producto
firmzl.
14. Tamo corapleto
L5, Emmazes para lzvar v producic
16, Azpaenred L
17 Asnaenred 2
1%, Fezistro de incidencias en hitacom de producrion.
19, Begistro de comirol de hisjers personal da] trabajadar.
10, Verificacion de repistro ds preparacion de iokes plata
21, Superizion a zon2 d= tratamuiento de amm
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Anexo C: Formato de control diario de envases observados
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Anexo D: Formato de Control diario de efectividad de lavado de envases

(Prueba de azul de metileno)

S2[NZE SEYDEM %, (< = ([ OB ‘SANZE SEWDUEM 2p %, ¢ = () OUNF "SI[NIE SEYDEM () = (F) SIM[30x7

OIS SA5EANR g

sONd T SA5EANR 04

(JA[) SOIIME [ElO ]

(@+3) soduy (w0

SOU3NG [EI0]

SAWA[AINI [0,

SOPENEAR SI5EANS [EIO]

4!

I

]!

(e ] L}

Ll D] Laal bl Bl =] D

W [g

Y

W g |3 W |d |3 || d |3

Y

[0y

YpEYES

EETRET

e TR ER[0IAT EALIBTY]

samn|

oprRde £ aaqmop]

&
Fat

IR

TIOSTLISNG |

IOWIN],

s1omaalg

BUAET,

e
i

TOTSLARY

i
i

UQISIR

F00-24

o8P

OOVAYT TA NH OVAIALLD AT 30 OTIVIA TOMINOD 30 OLVIVIOA

(ONITILIN 3d TAZV I ¥EINEdD)

THaT 4 240}, [P EA0pE[AI0quIy






