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RESUMEN

Ante la alta incidencia de problemas de salud publica ocasionados por enfermedades
trasmitidas por alimentos y particularmente por deficiencias en la higiene y buenas
practicas de procesamiento de animales y sub productos; en mercados, mataderos y centros
de despiece; esta investigacion plantea el disefio de programas pre-requisitos para la
inocuidad (Manual BPM, Plan de Higiene y Saneamiento) y un plan interno de
rastreabilidad para el desposte de cerdo en la empresa Pecuaria Adrianzén S.A.C., dedicada
al procesamiento primario de carne de cerdo. Asimismo, como parte experimental, el
trabajo incluye el disefio y la implementacion del procedimiento de seleccién y evaluacion
de proveedores criticos. La documentacion respectiva se disefio de acuerdo a los requisitos
del DS N° 004-2011-AG Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria (SENASA, 2011a) y
de la normativa nacional vigente, tomando en consideracién las recomendaciones del
Codex Alimentarius. La primera etapa de la investigacion consistio en recolectar
informacion, a través de entrevistas con el personal y la alta direccién, anélisis de reclamos
y devoluciones, y aplicacion de la Lista de verificacion de higiene en planta, cuyo analisis
determind que los aspectos de Saneamiento y Control de Plagas y de Entrenamiento e
Higiene de Personal presentan condiciones no aceptables. Asimismo, mediante la
aplicacion de las herramientas de calidad Tormenta de ideas y Matriz de Seleccion de
Problemas, se identificd aspectos deficitarios importante que corroboraron el problema
materia de investigacion, como fue la ausencia de programas pre-requisitos para la
inocuidad de los alimentos y la ausencia de planificacion y ejecucion de un proceso de
seleccion y evaluacion de proveedores; cuyo disefio e implementacion, respectivamente,
constituyeron los objetivos de este trabajo. Los sistemas disefiados permitiran iniciar el
proceso de aseguramiento de la inocuidad de los productos de la empresa, facilitando el

posterior establecimiento del sistema HACCP.

Palabras claves: desposte, inocuidad, rastreabilidad, calidad alimentaria, proveedores

criticos.



SUMMARY

Given the high incidence of public health problems caused by foodborne diseases and
particularly by poor hygiene and bad practices and processing of animal by-products;
markets, slaughterhouses and cutting plants; This research raises the design prerequisites
for food safety (GMP Manual, Sanitation and Hygiene Plan) and an internal traceability
plan for deboning pork, for Pecuaria Adrianzén S.A.C., a pork primary processing
business. Also, as experimental, the work includes design and implementation of the
procedure for selection and evaluation of critical suppliers. Documentation was designed
according to the requirements of Decree No. 004-2011 Agrifood Safety Regulations and
other current Peruvian legislation, it also considers, taking into consideration the Codex
Alimentarius recommendations. The first stage of research was to collect information
through interviews with staff and management, complaints and returns analysis, and
implementation of Plant hygiene checklist, those analysis determined that aspects of
sanitation and Pest Control and Personal Hygiene Training present unacceptable
conditions. Then, through application of quality tools such as Brainstorming and Selection
Matrix Problem; there were identified important missing elements, that corroborate the
material research problem, as are the absence of prerequisite programs for food safety and
the absence of planning and execution of selection and evaluation process of suppliers;
whose design and implementation, respectively, are the objectives of this work. Designed
systems will allow the beginning of food safety assurance process, facilitating the
subsequent establishment of HACCP.

Keywords: cutting, safety, traceability, food quality, suppliers.



I. INTRODUCCION

Las enfermedades transmitidas por alimentos constituyen uno de los factores mas
importantes que afectan a la salud puablica. En los dltimos afos, los animales y
subproductos animales, durante su manipulacion en mercados, mataderos y centros de
procesamiento o despiece, han sido responsables del surgimiento de gran ndmero de
enfermedades infecciosas en seres humanos. En este contexto, los organismos
gubernamentales vienen estableciendo requisitos cada vez mas exigentes, en cuanto a
inocuidad, para las organizaciones que conforman este eslabén critico en la cadena
alimentaria, tal es el caso de las empresas dedicadas al procesamiento primario de
alimentos, quienes desde Mayo 2011, se encuentran obligadas a disefiar e implementar
programas pre-requisitos, plan de rastreabilidad y plan HACCP en sus procesos
productivos, de acuerdo a las disposiciones del SENASA (SENASA 2008a).

Los programas pre-requisitos, como son las Buena practicas de manufactura y el Plan de
higiene y saneamiento, son sistemas disefiados para evitar que los peligros potenciales de
bajo riesgo en los alimentos, se transformen en alto riesgo, a tal grado que puedan afectar
la seguridad del alimento. El disefio e implementacion de los mismos, constituye un paso
critico previo al disefio e implementacion de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP) eficaz y de facil manejo en el control de la inocuidad de los

alimentos.

Los objetivos generales del presente trabajo fueron:

a. Disefar los programas pre-requisitos para la aplicacién del sistema HACCP en el
proceso de desposte de cerdo en la empresa Pecuaria Adrianzen S.A.C. y un Plan
interno de rastreabilidad, basados en el DS N° 004-2011 Reglamento de Inocuidad
Agroalimentaria (SENASA 2011a).



b. Evaluar el cumplimiento de los requisitos de control de calidad de los proveedores

criticos.

Para ello se plantearon los siguientes objetivos especificos:

a. Elaborar el manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la documentacién
relacionada para la linea de desposte de cerdo en la empresa Pecuaria Adrianzén
S.A.C.

b. Elaborar el Plan de Higiene y Saneamiento y los Procedimientos Operativos

Estandares de Saneamiento (POES) de la empresa.

c. Elaborar el Plan Interno de Rastreabilidad de la empresa y la documentacién

relacionada.
d. Elaborar e implementar el procedimiento de Seleccion y Evaluacién de Proveedores.

e. Realizar el diagnostico de la empresa empleando herramientas de la calidad.

El disefio de los programas pre-requisitos y el plan de rastreabilidad en la empresa Pecuaria
Adrianzén S.A.C. da inicio al proceso de aseguramiento de la inocuidad de los productos
de la empresa, facilitando el posterior establecimiento del sistema HACCP y encaminando
a la empresa al cumplimiento de los requisitos legales en proteccion de la salud publica de

sus clientes, y consecuente obtencion de la autorizacion sanitaria (SENASA 2011a).



I1. REVISION DE LITERATURA

2.1. SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA INOCUIDAD

En las Gltimas décadas, las industrias de alimentos y las instituciones gubernamentales que
controlan y regulan el control de los alimentos a nivel mundial, han promovido la
aplicacion del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) a la
gestion de la inocuidad de los alimentos, sistema que debe estar armonizado con la
aplicacion de los Principios Generales de Higiene de los alimentos del Codex Alimentarius
y los Programas Pre-requisitos, que incluyen, entre otros, a las Buenas Practicas de
Manufactura. La evolucion del concepto HACCP, ha aumentado el énfasis en tener una
base solida sobre la cual desarrollar el programa y ésta base estd constituida por los
programas pre-requisitos para la inocuidad de los alimentos (SOCHMA 2004).

2.2. PROGRAMAS PRE-REQUISITO PARA LA INOCUIDAD DE LOS
ALUMENTOS

MINSA (2006) menciona que para la aplicacion de un plan HACCP, el fabricante de
alimentos debe cumplir con los requisitos previos establecidos en las disposiciones legales
vigentes en materia sanitaria y de inocuidad de alimentos y bebidas, Reglamento sobre
vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas, ademas de cumplir con los Principios
generales de higiene del Codex Alimentarius (2003) y los codigos de practicas especificos
para la fabricacion de cada tipo de alimento.

Los programas de pre-requisitos son componente esencial de las operaciones de un
establecimiento. SGS (2005) los define como las medidas de control importantes para
reducir la probabilidad de que se produzcan peligros y pueden llevarse a cabo antes o
durante la produccion, los programas pre-requisitos incluye entre otros sub-programas, los

siguientes:

- Instalaciones.



- Condiciones de equipos de produccion.

- Especificaciones de materias primas.

- Procedimientos y planes de limpieza y saneamiento.

- Control del almacenamiento y uso de productos quimicos para limpieza y
saneamiento.

- Higiene personal.

- Control de plagas.

- Especificaciones en el control de produccion y controles de calidad.

- Sistemas de control de calidad a envases.

- Condiciones de recepcion, almacenamiento y distribucion de alimentos.

- Sistema de trazabilidad a materias primas y productos terminados.

- Especificaciones de etiquetado

- Sistema de capacitacion a los empleados.

2.3. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Segun la FAO (2003), las buenas practicas de manufactura (BPM) establecen la
conformidad con los cddigos de practicas, normas, reglamentos y leyes referentes a la
produccion, elaboracién, manipulacién, etiquetado y venta de alimentos impuestos por
organos sectoriales, locales, estatales, nacionales e internacionales, con el fin de proteger al
publico de enfermedades, adulteraciones de los productos y fraudes. Riveros y Baquero
(2004) mencionan que las Buenas Practicas de Manufactura tienen el objetivo de garantizar
que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los
riesgos inherentes a la produccion.

El Manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) forma parte de la documentacion a
ser implementada necesariamente para aplicar el sistema HACCP en la produccion de
alimentos, el cual debe recoger los métodos a seguir para elaborar correctamente los
productos y desarrollar cada una de las tareas relacionadas con su manipulacion, desde su
llegada a la empresa hasta su distribucion en condiciones que eviten riesgos sanitarios
(Lépez 1999).

SAGPYA (2005) menciona que las BPM son indispensables para la aplicacién del Sistema
HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de



Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9000. Asi mismo, la FAO
(2003) sostiene que antes de aplicar el sistema de HACCP en un sistema de produccién, es
necesario que programas como las Buenas Practicas de Almacenamiento (BPA), Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y Buenas Practicas de Higiene (BPH) funcionen

satisfactoriamente. Un correcto programa de BPM debe incluir:

2.3.1. PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

SOCHAMA (2004) asegura que la estructura y emplazamiento de una planta de
elaboracion debe planearse teniendo en consideracion la naturaleza de las operaciones y los
riesgos que las acompafen. El disefio y estructura debe permitir el mantenimiento,

limpieza y desinfeccion de los locales y prevenir el acceso de plagas.

2.3.2. CONTROL DE LAS OPERACIONES

La FAO (2003) sostiene que las empresas deberan adoptar medidas de control eficaces
para reducir el riesgo de contaminacion de los productos basicos o alimentos que se
suministran, de manera que sean inocuos y adecuados para el fin al que se destinan.
MINSA (1998) menciona al respecto, que para prevenir el riesgo de contaminacién
cruzada de los productos, la fabricacién de alimentos y bebidas debera seguir un flujo de

avance en etapas nitidamente separadas, desde el area sucia hacia el area limpia.

2.3.3. MANTENIMIENTO Y SANEAMIENTO

IICA (2009) sostiene que es importante implementar sistemas eficaces que aseguren el
mantenimiento y la limpieza adecuados, el control de las plagas, el manejo de los desechos
y la vigilancia de la eficacia de los procedimientos de mantenimiento y saneamiento. La
FAO (2003) menciona que deberad haber procedimientos e instrucciones para asegurar el
mantenimiento adecuado del establecimiento, asi como practicas eficaces de limpieza,
manejo de desechos y lucha contra plagas. En general, estas operaciones facilitaran el

control constante de los peligros potenciales que pudieran contaminar los alimentos.



2.3.4. HIGIENE DEL PERSONAL

Deberan adoptarse medidas para asegurar que los manipuladores de alimentos no los
contaminen. Este objetivo puede alcanzarse manteniendo un grado apropiado de aseo

personal y cumpliendo las directrices sobre higiene personal (FAO 2003).

2.3.5. TRANSPORTE

SENASA (2012) menciona que el transporte debe realizarse de manera que se tomen
medidas para prevenir toda contaminacion o deterioro del producto. Asimismo, sostiene
que los vehiculos de transporte de carne o menudencias deben ser autorizados por el
SENASA, estar aislados térmicamente y tener equipamiento que evite el contacto del
producto con el piso, ademés la carne refrigerada debe transportarse colgada,
permitiéndose la estiba solo para carne congelada. Cuando el transporte de carne o
menudencias frescas dure mas de tres horas, los vehiculos deben tener refrigeracion, con la
cabina a una temperatura interior de 1 °C (Un grado centigrado). Para el caso de carnes y
menudencias congeladas, la temperatura interior de la cdmara no serd mayor de -18 °C

(menos dieciocho grados centigrados).

2.3.6. CAPACITACION

IICA (2009) asegura que si no se capacita al personal en aspectos relacionados con la
higiene y no se instauran medidas de control, el personal se convierte en la principal fuente
de contaminacién de los alimentos. En ese sentido, la FAO (2003) menciona que los
manipuladores de alimentos deberan recibir capacitacion sobre higiene personal y sobre las
operaciones concretas que hayan de realizar, a un nivel en consonancia con sus funciones.
Los manipuladores de alimentos deben ademas ser supervisados por personal capacitado.
Para el éxito de un sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos es fundamental que

haya un programa de capacitacion permanente de los manipuladores de alimentos.

2.3.7. INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y SENSIBILIZACION DE
LOS CONSUMIDORES

El producto final debera ir acompafado de informacion suficiente para asegurar que el
personal de la fase siguiente de la cadena alimentaria manipulara, almacenar, elaborara,

preparard y expondré el producto de manera inocua. Dado que la fase Gltima de control, es



decir la coccion de la carne o pescado crudo, tal vez esté a cargo del consumidor, éste
debera disponer de toda la informacion pertinente necesaria para realizarla de forma eficaz.
Todas las partidas de alimentos deberan poderse identificar facilmente mediante un
numero de partida o de lote que permita rastrear el producto en caso necesario (FAO
2003).

2.4. PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Los planes de higiene y saneamiento comprenden los requisitos y procedimientos
documentados que describen y explican cémo realizar una tarea para lograr un fin
especifico de la mejor manera posible. Existen varias actividades ademas de las de
limpieza y desinfeccion, que se llevan a cabo en un establecimiento elaborador de
alimentos que resulta conveniente estandarizar. Consiste en procedimientos y medidas
aplicadas a mantener en condiciones sanitarias la estructura fisica, materiales, equipos,
materias primas, proceso y personal operario; asi como control de plagas (Lépez y Berga
2007).

2.4.1. POES EN EL PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), son un conjunto
de normas que establecen las tareas de saneamiento necesarias para la conservacion de la
higiene en el proceso productivo de alimentos. Describen las tareas de saneamiento, que se
aplican antes (pre operacional) y durante los procesos de elaboracion (operacional).
Definen claramente los pasos a seguir para asegurar el cumplimiento de los requisitos de
limpieza y desinfeccion. Precisa el como hacerlo, con qué, cuando y quién. Para cumplir
sus propositos, deben ser totalmente explicitos, claros y detallados, para evitar cualquier
distorsion o mala interpretacion (SENASA 2011d).

2.4.2. CONTROL DE PLAGAS

Se refiere a las buenas préacticas a adoptar para evitar la formacion de un medio que pueda
conducir a la aparicion de plagas, reduciendo al minimo las probabilidades de infestacion
mediante un buen saneamiento, la inspeccion de los materiales que se introducen y una

buena vigilancia, limitando asi la necesidad de plaguicidas (Guzméan 2011).



2.5. PLAN DE RASTREABILIDAD

De acuerdo al Codex Alimentarius (2006), la rastreabilidad (trazabilidad) de productos es
la capacidad de seguir su desplazamiento a través de una o varias etapas especificadas de
su produccion, transformacion y distribucion. Escudero (2007) afirma que se trata de una
herramienta que, por si sola, no proporciona mejores resultados en lo referente a la
inocuidad de los alimentos, a no ser que se aplique con otras medidas y requisitos
apropiados. Puede contribuir, sin embargo, a la eficacia y/o eficiencia de medidas
relacionadas con la inocuidad de los alimentos. Cuando es aplicada a un sistema de
inspeccion y certificacion de alimentos, puede contribuir a la proteccion del consumidor
contra précticas engafiosas de comercio y facilitar el comercio sobre la base de una
descripcion exacta de los productos. Al respecto, DIGESA (2006) sostiene que la
rastreabilidad no constituye un fin en si mismo sino que deberia considerarse como un
medio para “proteger la salud de los consumidores y asegurar practicas equitativas en el

comercio de los alimentos”.

DIGESA (2006) menciona gue en todas las deliberaciones de los comités del Codex se cita
la proteccién del consumidor como objetivo principal de todo sistema de rastreabilidad.
Quizas el objetivo de la rastreabilidad mas generalmente aceptado para apoyar un posible
sistema normativo sea su utilizacion como instrumento de gestion de riesgo. Normalmente,
con este objetivo se relacionan dos aspectos: Uno es la posibilidad de retirar productos
sanitariamente no aptos una vez determinadas las unidades defectuosas, y el segundo es el
seguimiento posterior al mercado por lo que se refiere a los aspectos relacionados con la
inocuidad de los alimentos (p.ej. la temperatura de conservacién en los puestos de venta al
por menor, la forma efectiva de consumo). La rastreabilidad también puede ser un
elemento fundamental de la gestion de riesgos en el caso extremo de brotes transmitidos
por alimentos, causados por peligros que, por alguna razén, no estaban incluidos en los
planes de HACCP (como sucedio, por ejemplo, con la crisis de las dioxinas de pollo en la
UE) y probablemente en el caso de epidemias transmitidas por alimentos (debido, por €j. a
la aparicion repentina de cepas particularmente virulentas de cepas patdgenas). En este
contexto, INN (2010) sostiene que los sistemas de rastreabilidad deben poder documentar
la historia de un producto y/o su ubicacion en la cadena alimentaria, contribuyendo a la
busqueda de la causa de una no conformidad y a la habilidad para eliminar o retirar



productos si es necesario. Asimismo, pueden mejorar el uso y la fiabilidad de la

informacion y efectividad de la organizacion.

DIGESA (2006) refiere que la rastreabilidad como instrumento de gestion de la calidad es
una posibilidad con multiples alternativas. Desde un punto de vista normativo, la
prevencion de précticas fraudulentas de engafio al consumidor (p.ej. calidad inferior,
insuficiencia ponderal, envases engafiosos, sustitucion de especies de peces) son quizas las
posibilidad mas claras de utilizar la rastreabilidad para asegurar practicas equitativas en el
comercio de alimentos. En determinados reglamentos, las declaraciones de propiedades
nutricionales y medicinales (p. ej. &cidos organicos Omega 3) también podrian ser objetos
de rastreabilidad. En otros reglamentos, la rastreabilidad podria utilizarse asimismo para
asegura la declaracion de “pescado de acuicultura sin antibidtico”, “produccion biologicas”
o “Halal” de algunos productos. La rastreabilidad como instrumento de gestion de la
bioseguridad constituye una posibilidad reciente, que todavia no se ha debatido lo
suficiente a escala internacional. Los alimentos y el pescado pueden ser alterados y
contaminados (p.ej. con patégenos 0 veneno) intencionadamente, mediante acciones
terroristas; esta posibilidad se estd examinado seriamente y en la Ley de Bioterrorismo de
los Estados Unidos se ha solicitado la rastreabilidad de los alimentos y el pescado con este
fin. No obstante, el propdsito de la rastreabilidad en este caso supera los fines normales ya
que, ademas de medidas rectificadoras de esos brotes y la determinacion de eventuales
responsabilidades, habria repercusiones policiales y militares. La rastreabilidad como
sistema de gestion empresarial puede ser muy Util para la industria por una serie de

razones, entre las que cabria citar las siguientes:

Mantenimiento de la calidad contractual.

- Mantenimiento y creacién de asociaciones comerciales.

- Optimizacién de la produccion, la distribucion y la comercializacion.

- Integracion industrial horizontal y vertical La rastreabilidad abarca desde la recepcion

de la materia prima hasta la expedicion del producto final o terminado.



El Codex Alimentarius (2006) menciona que, en todos los casos, la rastreabilidad/rastreo
de productos deberia justificarse en el contexto del sistema de inspeccion y certificacion de
alimentos. El ambito y la medida de aplicacion, también deberian ser coherentes con la
necesidad descrita. INN (2010) menciona que los sistemas de rastreabilidad deben ser

capaces de alcanzar los objetivos desde un punto de vista técnico y econémico.

2.6. CARNE DE CERDO

La carne de cerdo es aquella obtenida de gorrinos o porcinos machos o hembras ya
destetados, cuya edad fluctua entre los dos y seis meses, con un peso maximo de 120 kg
(INDECOPI 2001a). FSIS (2003) menciona que la mayor parte del cerdo se cura y utiliza
en la produccion de jamones, tocinos y salchichas; la carne no curada se denomina “cerdo

fresco”

2.6.1. CALIDAD DE CARNE DE CERDO

Diaz y Arias (1999) afirman que el clasico concepto de calidad de la canal o carcasa del
cerdo no seria sinénimo de calidad de carne de cerdo comestible. Siguiendo a Trout (1993)
citado por Diaz y Arias (1999), los cambios que han venido ocurriendo en los Gltimos afios
en la produccion porcina y en los sistemas de procesamiento, se pueden resumir en los
siguientes aspectos: Orientacion a sistemas intensivos de produccion con uso de altos
niveles de drogas antimicrobianas, produccion de cerdos mas pesados pero mas magros,
produccién de machos enteros (no castrados), introduccion de nuevas lineas genéticas,
sistemas de procesamiento, en especial de frio, mas eficientes. Dichos cambios en la
produccion y procesamiento podrian estar afectando la apreciacion de los atributos de
calidad que hacen los consumidores a la carne de cerdo comestible. Segin Wood (1993)
citado por Diaz y Arias (1999), entre las caracteristicas de calidad que pueden verse
afectadas estan: textura de la carne y de la grasa, separacion 'carne-carne' y ‘carne-grasa’,
terneza y jugosidad, sabor, calidad y rendimiento culinario. Sin embargo, la calidad de la
carne de cerdo no se limita sélo a los aspectos organolépticos, el Cuadro 1 muestra las
prioridades del consumidor respecto a las cualidades de la carne de cerdo relacionadas a

los aspectos que tiene en cuenta al seleccionar el consumo de dicha carne.
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Cuadro 1: Prioridades del consumidor frente a la calidad de los alimentos: el

caso de la carne de cerdo.

ASPECTOS
PRIORIDAD PRINCIPALES EJEMPLOS
. Microbiologicos Salmonella sp.
Seguridad toxicoldgicos Residuos de antibioticos
Nutricionales Contenido graso Rotulacion
Propiedades basicas composicionales Parrillero/ Mico-ondas
funcionalidad sensoriales Sabor- Olor-Color
Propiedades Autenticidad comodidad Caf”e de cerdo chilena .
o o Comidas preparadas Jabali
adicionales exotico i .
industrial
Explotacion Intensiva Sistemas
Aspectos éticos Bienestar animal de transporte Métodos de
matanza

FUENTE: Adaptado de Diaz y Arias 1999.

Carballo et al. (2001) mencionan que una carne sana ha de considerarse desde el punto de
vista parasitologico, microbioldgico y toxicoldgico. La carga microbiana inicial de la carne

depende de una serie de factores, como son:

- El animal per se (especie, porcion de grasa, etc.). La presencia de grasas y proteinas

ejerce un efecto protector sobre los microorganismos.

El estado del animal (ayuno, reposo, etc.).

Habitat (si el animal estaba estabulado habra gran cantidad de bacterias entéricas).

Las especias que se afiaden, las sales de curado y los conservantes.

El tipo de troceado (cuanto mayor sea la relacion superficie-volumen, més se facilita el

desarrollo de microorganismos).

- El escaldado (destruye la flora banal de la carne, resultando adecuado siempre y cuando

no haya contaminacién posterior.)



2.6.2. PROCESAMIENTO DEL CERDO

Carballo et al. (2001) afirman que, desde el punto de vista legal, existen tres unidades de
produccién: el matadero, la sala de despiece y la industria carnica. Los centros de
produccidén de carne propiamente dichos son los mataderos, estos difieren segln la especie
animal. Sin embargo, ya desde la salida del animal de la granja comienzan los procesos
que van a afectar a la calidad de la carne. Tanto el beneficio, como el despiece son

considerados procesos de transformacion primarios (SENASA 2011a).

a. Transporte al matadero

El transporte puede originar estrés en el animal, que produce una caida de las reservas de
glucogeno hepético y muscular e impulsa la produccion de lactatos que se movilizan en la
sangre y se pierden durante el desangrado, dando carnes de pH mas elevado, haciéndolas
mas sensibles al deterioro microbiano. Animales estresados horas antes del sacrificio,
producen carnes Dark Firm and Dry (DFD), pero si el estrés es inmediatamente previo al
sacrificio, habrd una caida répida del pH y carne Pale Soft and Exudative (PSE). Para
eliminar estos efectos adversos, se recomienda que el transporte de los animales al

matadero se realice por lo menos 24 horas antes del beneficio (Carballo et al. 2001).

Todos los animales que ingresan al camal deben estar acompafiado de su Certificado
Sanitario (SENASA 2012), lo que acredita que provienen de una granja autorizada que
cumple con los requisitos del sistema sanitario porcino (SENASA 2011c). Se debe realizar
una inspeccion ante-morten a los cerdos, a su llegada al camal y durante su reposo, en pie
y en movimiento, con el fin de identificar animales enfermos o con sintomas sospechosos
(SENASA 2012).

b. Faenamiento del cerdo

Carballo et al. (2001) sostienen que el faenamiento del cerdo comprende las operaciones
de aturdimiento, desangrado, escaldado, depilado o chamuscado, evisceracion (que incluye
una inspeccion veterinaria de visceras), lavado y oreo (refrigeracion). El desangrado es una
etapa critica, pues la sangre es un medio de cultivo excelente para los microorganismos, si
se hace en forma poco exhaustiva, mas del 50 por ciento de la sangre permanecera en el

animal, dejando la carne oscura y propensa a un deterioro anticipado.
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Se debe realizar una inspeccion post-mortem sobre la cabeza, apéndices, visceras y
carcasas a fin de identificar cualquier anomalia que pueda comprometer la inocuidad de la

carcasa o sangre o despojos destinados al consumo humano (SENASA 2012).

2.6.3. PROCESAMIENTO DE LA CARCASA DE CERDO (SALA DE DESPIECE)

SAGPYA (2002) sostiene que la carcasa de cerdo se divide en grandes cortes, y

posteriormente en cortes comerciales, para su expendio. Para ello se siguen las etapas:

a. Transporte de carcasas

Los vehiculos destinados al transporte de carcasas, cortes y menudencias, deben estar
provistos de sistemas de refrigeracion o ser isotérmicos, de manera que aseguren una
temperatura menor a 4 °C (INDECOPI 2001a).

b. Recepcién de carcasas

Segun Arboleda (2011), se debe revisar que las carcasas de cerdo lleguen con condiciones
minimas de salubridad, como son: temperatura entre 4 y 7 °C; color caracteristico de carne
fresca; exento de olores fuertes o penetrantes, ya que la carne de cerdo adquiere muy
facilmente los olores fuertes del ambiente; no debe contener ninguna sustancia extrafia,
polvo, tierra, sustancias quimicas, colorantes, grasa de poleas, etc. Es ideal que se verifique

el pH de la carcasa por la relacion de las condiciones de calidad del musculo.

¢. Oreo de las carcasas

Esta etapa busca que la carcasa alcance una temperatura entre 7 y 8 °C (SAGPYA 2002).
El tiempo de espera en la sala de oreo debe ser el menor posible si la carcasa llega a la
zona de recibo con la temperatura minima requerida para el proceso (7 °C), cuando esto no
sucede, se dejan en esta zona hasta que tomen la temperatura minima y se pueda seguir con
el proceso (Arboleda 2011).
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d. Desposte

En esta etapa las carcasas frias son pesadas y cuarteadas (corte de cada media canal a la
altura de la quinta y sexta costilla) y luego se procesan para extraer la carne en cortes
comerciales. Arboleda (2011) sefiala que el principal problema en esta etapa es la
elevacion de la temperatura de la carne, se debe asegurar que no haya interferencia entre
canales, canastillas, operarios, etc. La temperatura minima de la zona debe ser de 10 °C

para que se asegure la cadena de frio y no se comprometa la calidad sanitaria de la carne.

e. Empacado de cortes de carne de cerdo

Segln Arboleda (2011) el empaque de la carne se puede hacer de diferentes formas,
dependiendo de varios factores como el tiempo de rotacién o el destino del corte, la
preferencia del mercado, etc. En cualquier caso, se debe garantizar que la temperatura de

los cortes o productos terminados se mantenga por debajo de 5 °C.

Los cortes listos son almacenados en refrigeracion. El principal problema en esta etapa es
el aumento de la temperatura dentro de las cAmaras. Se debe evitar el sobrellenado de las

camaras y controlar el cerrado de las puertas (SAGPYA 2002).

f. Despacho

Los cortes se pesan en frio, registran y embarcan en camiones debidamente refrigerados
que los transportan hasta los puntos de distribucién al consumidor final (Cardona 2007).
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I1l. MATERIALES Y METODOS

3.1. LUGAR DE EJECUCION

El presente trabajo se realizo en las instalaciones de la empresa Pecuaria Adrianzén S.A.C.

ubicada en la Urbanizacion La Campifia, en el distrito de Chorrillos, Lima.

3.2. MATERIALES

3.2.1. DOCUMENTOS REGLAMENTARIOS Y NORMATIVOS

Reglamentos

- DS N° 007-98-SA Reglamento sobre Vigilancia y Control sanitario de alimentos y
bebidas (MINSA 1998).

- DL N° 1062 Ley de Inocuidad de Alimentos (SENASA 2008a).

- DS N° 034-2008 Reglamento de Inocuidad de Alimentos (SENASA 2008b).

- DS N° 004-2011-AG Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria (y guias relacionadas)
(SENASA 2011a).

- DS N° 015-2012-AG Reglamento sanitario del faenado de animales de abasto (SENASA
2012).

Normas Técnicas

- Norma Técnica Peruana NTP 201.003:2001 CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS.
Definicion, requisitos y clasificacion de las carcasas y carnes de porcinos (INDECOPI
2001a).



- Norma Técnica Peruana NTP 201.018:2001 CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS.
Précticas de Higiene de la Carne Fresca. Requisitos 2da edicion (INDECOPI 2001b).

- Norma Técnica Peruana NTP-1SO 22000:2006 Sistema de Gestidn de la Inocuidad de los
Alimentos. Requisitos para cualquier organizacion en la cadena alimentaria (INDECOPI
2006).

3.2.2. CUESTIONARIOS Y ENCUESTAS

- Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta (FAO 1995).

- Formato de Inspeccién de Requisitos Técnico-Sanitarios para autorizaciones y/o registros
del Sistema Sanitario Porcino (SENASA 2011c).

3.2.3. HERRAMIENTAS DE CALIDAD

- Tormenta de Ideas (Ozeki y Asaka 1992).

- Matriz de Seleccion de Problemas (Ozeki y Asaka 1992).

3.2.4. MATERIALES, EQUIPOS E INSTRUMENTOS

- Computadora Netbook Lenovo 1.67. GHz

- Impresora Multifuncional HP Deskjet 2050

- Camara Fotografica Sony 14.1 mpx

- Utiles de escritorio

3.3. METODOLOGIA DE INVESTIGACION

Las actividades seguidas durante la investigacion, se muestran en la Figura 1.
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ENTREVISTA CON LA GERENCIA

RECOLECCION DE INFORMACION
DE LA EMPRESA

DIAGNOSTICO

IDENTIFICACION DE ASPECTOS
DEFICITARIOS

PROPUESTAS DE MEJORA

DISENO DE DISENODE PN INTERNO :
DISENO E IMPLEMENTACION DEL
PROGRAMAS PRE-REQUISITOS DE RASTREABILIDAD BROCEDIMIENTODE SELECCION

Y EVALUACION DE PROVEEDORES

Figura 1: Actividades realizadas para el desarrollo del trabajo investigacion.

3.3.1. ENTREVISTA CON LA GERENCIA

Se realiz6 una entrevista con la gerencia de Pecuaria Adrianzén S.A.C., en esta reunion se
present6 al investigador y se tomd conocimiento de los antecedentes, situacion actual y

expectativas de la empresa. Asi mismo se hizo un reconocimiento de las instalaciones.

3.3.2. RECOLECCION DE INFORMACION DE LA EMPRESA

Se recopild la informacion requerida para el desarrollo del trabajo de investigacion. Esta
actividad se llevé a cabo haciendo uso de los siguientes métodos:

a. Reconocimiento de las Operaciones

En compafiia del Jefe de Planta se realiz6 un reconocimiento de las operaciones en planta,
con el fin de conocer el desarrollo in situ de éstas. Dichas operaciones, se documentaron y
plasmaron en flujos de operaciones. Asi mismo se tomd conocimiento de los métodos de

trabajo y la disponibilidad de recursos.



b. Anélisis de reclamos y principales motivos de devolucién

Para tomar conocimiento de los problemas de inocuidad de mayor repercusion para el

cliente, se implementaron dos registros:

- Registro de Devoluciones, a través de un formulario que recoge datos de cantidades
devueltas, por tipo de producto y motivo de devolucién; capacitacién al personal de
despacho respecto al uso de este registro, de manera que se recolecte la mayor informacion
posible. Posteriormente, tras un mes de su implementacion, este registro fue analizado

identificando las principales causas de devolucién de acuerdo a los productos devueltos.

- Registro de Reclamos, se comunicé a los clientes y al personal administrativo y
comercial de la empresa, que el canal de comunicacién para cualquier no conformidad del
cliente, seria a traves de un correo electronico creado para este fin; de manera que todas
fueran registradas. Dichos reclamos (y su atencién) fueron consolidados en un Cuadro de

seguimiento y analizados tras el primer mes de la implementacion del registro.

c. Aplicacion de la lista de verificacion de requisitos de higiene en planta

Con el fin de calificar objetivamente el estado higiénico de la planta y el grado de
aplicacion de las buenas practicas de manufactura, se aplicé la Lista de Verificacion de los
Requisitos de Higiene en Planta (FAO 1995). Dicho formulario se aplicO mediante
observacion directa de las instalaciones, entrevistas al personal y revision documentaria, en

compafiia del Jefe de Planta y del Administrador de la empresa.

Para medir el cumplimiento de los requisitos se utilizé una escala que fue de cero a uno,

segun lo indicado en el Cuadro 2.

Para determinar el grado de cumplimiento en cada capitulo de la lista de verificacion se
sumaron los puntajes parciales de cada pregunta pertenecientes a un mismo capitulo y se
aplico la siguiente formula, que permitié obtener como maximo de valoracion un cien por

ciento.
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% Cumplimiento de cada capitulo = P100

Donde:

P: Puntaje total obtenido en cada capitulo

T: Puntaje maximo por capitulo.

Cuadro 2: Escala de calificacion para la Lista de

Verificacidn en los Requisitos de Higiene en Planta

Puntuacion Calificacion
0 Carece
Ya Deficiente
Yo Regular
Ya Bueno
1 Muy Bueno

FUENTE: Tomado de Casaretto et al. 2001.

Los puntajes totales obtenidos por cada capitulo fueron finalmente sumados, obteniendo un
valor con el que luego se determiné el nivel de cumplimiento de la empresa en relacion a
los requisitos de higiene en planta. Con el fin de generar el porcentaje de cumplimiento de
cada capitulo por parte de la empresa, se califico cada uno de ellos, segun los niveles

mostrados en el Cuadro 3.

d. Entrevistas con el personal operativo

Se entrevisto al Jefe de Planta, Encargado de Despacho y Operarios, para conocer los
detalles del proceso, el grado de cumplimiento de los requisitos por parte del personal, y

sus conocimientos y compromiso con la inocuidad.



Cuadro 3: Calificacion de las condiciones de higiene de cada capitulo y de la empresa.

Porcentaje de o
o Significado
cumplimiento (%o)
0-50 Condiciones higiénicas sanitarias no aceptables, requiere
mejoras sustanciales.

50.1.70 Malas condiciones higiénicas sanitarias. Requiere mejoras y

' acciones correctivas inmediatas.
70.1.80 Condiciones higiénicas sanitarias minimas. Requiere mejoras y

’ acciones correctivas necesarias.
80.1.90 Buenas condiciones higiénicas sanitarias. Cumple los

requisitos, requiere acciones correctivas menores.
Muy buenas condiciones higiénico sanitarias. Pocas 0 ninguna
90,1-100 y _
accion correctiva menor.

FUENTE: Tomado de Casaretto et al. (2001).

e. Revision de la Documentacion de la empresa

Se revisé la informacion relativa a la inocuidad proporcionada por la empresa, y con esto
se pudo determinar el grado de cumplimiento documentario con los requisitos legales y del
cliente. Esta revision considerd los procedimientos o instructivos disponibles, fichas
técnicas de los productos y materia prima, diagrama de flujo, entre otros relativos a la
inocuidad del producto. Asi mismo, se revisaron los registros de control de calidad y
produccidn con que contaba la empresa, incluyendo informes de auditorias o inspecciones

previas.

3.3.3. DIAGNOSTICO

En base a la aplicacion de la Lista de verificacion de Requisitos de Higiene en Planta (FAO
1995), a la ejecucion del reconocimiento de las operaciones, analisis de reclamos y
principales motivos de devolucidn, asi como a la ejecucion de entrevistas al personal y
revision de la documentacion de la empresa; se realizdé un analisis a fin de obtener un

diagnostico que revelo el estado actual de la empresa.



3.3.4. IDENTIFICACION DE ASPECTOS DEFICITARIOS

Para determinar los principales aspectos a mejorar se utilizaron las siguientes herramientas
de calidad:

a. Tormenta de ideas

Los participantes de la tormenta de ideas, fueron: el investigador, Gerente, Administrador,

Jefe de Planta y Encargado de Despacho. Se desarrollo en tres fases:

Fase de generacion: Cada uno de los participantes planteo ideas sobre los principales
problemas de la empresa basandose en su experiencia, en el resultado de la revision de
la documentacién interna, entrevistas, observaciones in situ y encuestas aplicadas.

Dichas ideas fueron escritas de forma ordenada en una pizarra

Fase de aclaracion y discusion: En esta fase cada participante aclard sus ideas y
enseguida se discutieron, con el fin de eliminar las ideas repetidas y agrupar aquellas

que estan relacionadas entre si.

Fase de Multivotacion: En esta fase, se aplic la técnica multivotacional con la
finalidad de identificar los cinco problemas mas importantes en base a una eleccion
asignandoles valores del uno (sin importancia) al cinco (muy importante). Una vez
colocados los puntajes, se procedio a sumarlos y los cinco resultados mayores fueron

los considerados en la matriz de seleccion.

b. Matriz de seleccion de problemas

Se utilizé la matriz de seleccion de problemas para identificar aquel mas relevante a

solucionar. Las participantes en esta etapa fueron los mismos miembros integrantes de la

Tormenta de ldeas. Los criterios que utilizados para la evaluacion del problema a

solucionar, asi como los niveles y puntuacién en cada criterio, definidos por el equipo

investigador fueron:
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- Inversion estimada (IE): Se considerd los recursos econdmicos que demandaria a la

empresa para solucionar cada uno de los problemas, de acuerdo a los siguientes

niveles:

Baja (3) : menor a $ 2 000.
Media (2) : de $2 000 a $ 5 000.
Alta (1) : mayor a $ 5 000.

- Tiempo estimado (TE): Se consideré los siguientes rangos de tiempo estimados para la

realizacion del proyecto de mejora y lograr solucionar el problema identificado:

Corto (3) : menor a 4 meses.
Medio (2) : de 4 a 8 meses
Largo (1) mayor a 8 meses.

- Reaccidn de los trabajadores antes el cambio que se generaria (RT): Se considero el

impacto que se generaria en los trabajadores con relacion al problema solucionado.

Positivo (3): reaccion muy favorable.
Neutro (2) : reaccion indiferente al cambio.
Negativo (1): reaccion desfavorable.

- Incidencia sobre la productividad de la empresa (IP): Se consideré la posibilidad de
mejora en la productividad de la empresa en funcion al problema solucionado, segin los

siguientes niveles:

Alto 3) alta influencia en la productividad de la empresa.
Medio (2) regular influencia en la productividad de la empresa.
Bajo (1) poca influencia en la productividad de la empresa.

- Impacto en la Inocuidad del producto (I1): Se considero el grado de incidencia del

problema a solucionar en la inocuidad del producto, considerando los siguientes niveles:
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Alto (3) alta influencia en la inocuidad del producto.
Medio (2) : mediana influencia en inocuidad del producto.

Bajo (1) poca influencia en la inocuidad del producto.

- Impacto en el cumplimiento de requisitos legales (RL): Se considerd el grado en el
que la alternativa facilita el cumplimiento de requisitos legales de la empresa:

Alto (3) alta influencia en el cumplimiento de requisitos legales.
Medio (2) : mediana influencia en el cumplimiento de requisitos legales.
Bajo (1) poca influencia en el cumplimiento de requisitos legales.

Con los factores de ponderacién y niveles definidos, los participantes votaron

ordenadamente de la siguiente manera:

- Tomando el primer criterio de la matriz, cada integrante eligié un nivel, considerando
qué tanto puede influenciar la solucién del problema sobre el criterio. EI nimero de
votaciones obtenido en cada nivel, se multiplicé por el valor previamente asignado a
dicho nivel; los productos obtenidos fueron sumados y multiplicados por el factor de

ponderacién asignado al problema.

- Se repitio la operacion con cada uno de los criterios definidos y por cada problema,

hasta que todos los problemas tuvieron un puntaje para cada criterio.

- Se sumaron los puntajes de cada criterio por problema, obteniendo finalmente un
puntaje total para cada uno de estos. A partir de los puntajes totales se seleccioné en
problema con mayor puntaje; siendo éste aquel que fue materia de solucion a traves de

la propuesta de mejora.

3.3.5. PROPUESTA DE MEJORA

En base a los resultados obtenidos, el investigador establecié como propuesta de mejora, el
disefio de los requisitos previos a la implementacion del sistema HACCP, asi como de un

Plan Interno de rastreabilidad para la empresa Pecuaria Adrianzén S.A.C.
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Como parte experimental, se establecio la implementacion del procedimiento de seleccion

y evaluacién de proveedores, para los proveedores criticos.

a. Elaboracion de Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

El Manual de BPM y documentacion relacionada, se elabor6 en base al DS-007-98-SA
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas (MINSA 1998),
a los Principios Generales de Higiene de los Alimentos (Codex Alimentarius 2003), y al
Reglamento Sanitario de Faenamiento de Animales de Abasto (SENASA 2012)
excluyendo aquellos requisitos relativos a la higiene de personal, saneamiento de locales y
control de productos quimicos, de residuos y manejo de aguas. Los pasos considerados

para el disefio de esta documentacion son los siguientes:

Se determino el objetivo y alcance de las BPM en la empresa.

Se determind una politica de inocuidad y se gestiond su aprobacion por la alta direccion.

Se formé un comité de higiene y seguridad alimentaria.

Se redacto el Manual BPM y documentacion relacionada y se gestiond la aprobacion.

b. Elaboracién de Plan de Higiene y Saneamiento y POES

Se redactdé el Plan de Higiene y Saneamiento, de manera que se normalizaron las
actividades de higiene, de tal forma que siempre se realizan del mismo modo,
contribuyendo a la inocuidad del producto. Este documentd considerd los requisitos de
Higiene del Personal, Limpieza y desinfeccion de Infraestructuras, Control de Plagas y
Acceso de Animales, Control de Productos Quimicos, Manejo de Agua y Control de
Residuos, y fue complementado con los Procedimientos Operativos Estandares de
Saneamiento (POES) e instructivos especificos, de acuerdo al Reglamento sobre Vigilancia
y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas (MINSA 1998), a los Principios Generales de
Higiene de los Alimentos (Codex Alimentarius 2003) y al Reglamento Sanitario de
Faenado de Animales de Abasto (SENASA 2012).
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A continuacion, se describen las principales actividades seguidas para el disefio de los
POES necesarios para dar cumplimiento a los requisitos descritos en el Plan de Higiene y

Saneamiento de la empresa.

b.1 POES - Higiene de Personal

- Se identifico al personal que interviene en las labores de procesamiento, por area de

trabajo.

- Se establecieron medidas de aseo y presentacion, control del estado de salud, e
instalaciones sanitarias (incluidos vestuarios) requeridos para el personal. Asimismo, se

contempld los requisitos de Control de ingreso de visitantes y personal de mantenimiento.

- Se establecié un Programa Anual de Capacitacion en materia de inocuidad e higiene de
los alimentos y procesamiento, el mismo que se incluyé en el Plan de Higiene y

Saneamiento

b.2 POES - Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones y Superficies en contacto con

alimentos

- Se realizo6 un inventario de la infraestructura con la que cuenta la empresa y clasifico en
instalacién, equipo y maquinaria, y equipos de seguimiento y medicién. Asi mismo se hizo
un inventario de los utensilios y accesorios de procesamiento y accesorios de limpieza

utilizados.

- En base al inventario elaborado, se identificd aquellas superficies que entran en contacto
con el alimento en cualquiera de sus etapas y se establecieron medidas de higiene y
saneamiento para estas, considerando las actividades pre y post operacionales, asi como
aquellas a realizarse durante el procesamiento. Se determiné también medidas de

seguimiento y verificacion de la eficacia de las actividades de higiene y saneamiento.

- Se redactaron los instructivos necesarios para la aplicacién de estos POES.

25



b.3 POES - Control de Plagas

- Se busco tomar medidas para impedir el ingreso o desarrollo de plagas en la planta, asi

como adoptar medidas para impedir el ingreso de animales domésticos y silvestres.

- Se realizé una inspeccion inicial a la planta, identificando grietas, goteras, orificios y
cualquier otra condicion de la infraestructura de la planta que podria ser propicia para el
anidamiento o refugio de plagas; y reviso la documentacion para identificar las principales

plagas que aguejan a la empresa.

- Se establecieron métodos de barrera para evitar el ingreso de plagas. Se contacté al
proveedor de servicios de control de plagas y se determind las frecuencias e insumos

quimicos a utilizar para el control directo de las plagas.

- Se establecieron medidas de verificacion y control del desarrollo de plagas. Se elaboro,

finalmente, un Procedimiento de Control de Plagas.

b.4 POES - Control de Productos Quimicos

- Se identificaron los productos quimicos utilizados para el procesamiento, saneamiento de

infraestructuras, utensilios, materiales y empaques.

- Se establecioé la metodologia de identificacion, almacenamiento y utilizacion de acuerdo a
la Hoja de Seguridad de los productos. Se elaboraron todos los instructivos y formularios
necesarios para el desarrollo de este POES.

b.5 POES — Manejo del Agua

- Se identificaron los requerimientos de Agua potable, vapor y hielo; y se verifico las
instalaciones disponibles para su abastecimiento. Asi mismo se identificaron las

caracteristicas de los efluentes del procesamiento.

- Se establecieron los lineamientos para el uso adecuado del agua para las diferentes
actividades que Pecuaria Adrianzén S.A.C. realiza; asi como para la verificacién de sus

pardmetros fisicoquimicos y microbiol6gicos.
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- Se establecieron lineamientos para el control y tratamiento de los efluentes y prevencion
de la contaminacion a causa de éstos. Estas directrices fueron documentadas en el Plan de

Higiene y Saneamiento

b.6 POES - Disposicion de Residuos Sélidos

Se identificaron y cuantificaron los principales residuos sélidos derivados de las
actividades realizadas por Pecuaria Adrianzéen S.A.C. Se determind las medidas para
recoger, recolectar, almacenar y disponer de los residuos sélidos, que fueron incluidos en

el Plan de Higiene y Saneamiento.

¢. Disefo de Plan Interno de Rastreabilidad

Para elaborar el plan de trazabilidad se recurrié a la busqueda bibliogréfica dentro y fuera
de la empresa, se realizd un diagnostico de lo que actualmente se viene haciendo en
Pecuaria Adrianzén S.A.C. en relacion a ello, se desarroll6 una propuesta para llevar a

cabo un plan de trazabilidad. Los pasos seguidos fueron:

- Se definio el objetivo y alcance del plan interno de rastreabilidad.

- Se identificaron los requisitos regulatorios y las politicas pertinentes a la rastreabilidad.

- Se identifico el producto asi como los insumos e ingredientes en la cadena alimentaria.

- Se revisd la informacion con que cuenta la empresa, la proporcionada por sus
proveedores y aquella entregada al cliente, respecto al producto y toda aquella relacionada

con los requisitos de rastreabilidad.

- Se elaboraron los procedimientos y formularios necesarios para documentar el flujo de

materiales e identificacion del lote.

- Se establecieron los registros a mantener tanto de la rastreabilidad hacia atras (tiene
relacién con qué producto o materia prima y quién lo suministra), rastreabilidad interna (o
del proceso) y rastreabilidad hacia adelante (relacion con el producto y a quién se entrega

el producto).
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- Se redact0, finalmente, el Plan Interno de Rastreabilidad.

d. Disefio e implementacion del Procedimiento de Seleccion y Evaluacion de

Proveedores

Para llevar a cabo la verificacion del cumplimiento de los requisitos de los proveedores
criticos, se disefid e implementd el Procedimiento de Seleccion y Evaluacion de
Proveedores, tomando en cuenta los requisitos establecidos por el Reglamento Sanitario de
Faenado de Animales de Abasto (SENASA 2012), el Reglamento de Inocuidad
Agroalimentaria (SENASA 2011a) y el Procedimiento de autorizaciones y registros del

sistema sanitario porcino (SENASA 2011c) siguiendo los pasos descritos a continuacion:

- Se identificaron todos los insumos y servicios relevantes para el procesamiento del

producto, clasificandolos como criticos y no criticos.

- Se establecieron los requisitos para los proveedores y sus productos, en funcién a su
criticidad y naturaleza del producto brindado. Para el caso de granjas de cerdo y centros de
faenamiento, se disefi6 un formulario de inspeccion de granjas de cerdo y centros de
faenamiento respectivamente, con el fin de ejecutar una inspeccion higiénico-sanitaria in

situ.

- Se estableci6 el contacto con los proveedores comunicandoseles los requisitos
establecidos (documentarios y de inspeccion), se coordiné el envio de la documentacion

pertinente y la ejecucion de las inspecciones higiénico-sanitarias, de ser éste el requisito.

- Para la puesta en marcha del procedimiento, se ejecutaron en primera instancia las
revisiones documentarias y posteriormente, para las granjas porcinas y centros de
faenamiento, respectivamente, las Inspecciones higiénicos-sanitarias a los Centros de
Produccion Primaria de Cerdo, y en las Plantas de Faenamiento, haciendo uso del
Formulario de Inspeccion de Requisitos Técnico-Sanitarios para autorizaciones y/o
registros del Sistema Sanitario Porcino (SENASA 2011c) y el Reglamento Sanitario del
Faenado de Animales de Abasto (SENASA 2012).

- Se obtuvo el porcentaje de cumplimiento de requisitos de los proveedores criticos,

permitiendo calificar a los proveedores de la siguiente manera:
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DEFICIENTE : <50 %

REGULAR : [50 % - 70 %>
BUENO : [ 70 % - 85 %>
EXCELENTE : > 85%

- Se obtuvo, finalmente, una lista de proveedores aprobados.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSIONES

41. ENTREVISTA CON LA GERENCIA

En la reunion de entrevista estuvieron presentes el Gerente, Administrador y Jefe de
Planta. La Gerencia designé al Administrador y Jefe de Planta como responsables de

suministrar la informacidn requerida por el investigador y atender todas las solicitudes.

Se tomo conocimiento, durante la entrevista, que la planta de procesamiento es utilizada
para labores de procesamiento primario desde el afio 2011, sus productos son destinados
principalmente al abastecimiento de supermercados y servicios de alimentacion. El
personal operativo es conformado por dieciocho personas, distribuidas de la siguiente
manera: nueve operarios de desposte, un operario de empacado, un encargado y un

asistente de almacén y congelados, cuatro auxiliares de despacho y dos conductores.

La planta de la ubicacion tiene un area de 750 m? (incluidas las oficinas administrativas) y
una capacidad instalada de 80 cerdos/jornada (considerando una jornada de ocho horas),

utilizando, a la fecha el 80 por ciento de esta capacidad.

4.1.1. RECONOCIMIENTO DE LAS INSTALACIONES DE LA EMPRESA

Se realizd un reconocimiento de planta, desde su ubicacién en Av. Alipio Ponce 192 — Urb.
La Campifia, Chorrillos. En esta etapa su pudo verificar que la planta se encuentra
localizada en una zona apropiada para fabricas de alimentos, en cumplimiento con lo
dispuesto por MINSA (1998) en el Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de
alimentos y bebidas, que indica que la planta debe encontrarse a mas de 150 metros de
cualquier foco de proliferacion de insectos, polvo, humos, vapores o malos olores, o fuente
de contaminacion. Asimismo, se corrobor0 que es de uso exclusivo y no tiene conexion

directa con viviendas ni con locales en los que se realicen otras actividades.



La figura 2 muestra el esquema de localizacion de la planta, comprobandose asi la

adecuacion de su ubicacion.
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Figura 2: Esquema de localizacién de Pecuaria Adrianzén S.A.C.

En el recorrido realizado por planta, fueron identificadas todas las areas de procesamiento,
administrativas y de servicios, segin se muestra en la Figura 3. A continuacion se detallan

las caracteristicas y actividades desarrolladas en cada zona del &rea operativa:

- Sala de Materia Prima (MP). Camara refrigerada provista de un sistema de rieleria,
roldanas y ganchos. Aqui se realiza la recepcion y almacenamiento de las carcasas de
cerdo. De acuerdo al Reglamento Tecnol6gico de carnes (SENASA 2005), ésta camara

debe permanecer entre 1 y 5 °C; con una humedad relativa del 85 al 90 por ciento.

- Pasadizo 1. Ambiente no temperado, por el que transitan las carcasas desde la Sala de
MP hacia la sala de desposte; asi como el producto terminado desde la Sala de Desposte

hacia la Camara de Producto Terminado (PT) segln se muestra en la Figura 4.
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Figura 3: Distribucion de la Planta de Procesamiento de Pecuaria Adrianzen S.A.C.
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Figura 4: lIzquierda: ingreso a Pasadizo 1. Derecha: Pasadizo 1 e ingreso a sala de

desposte.

Figura 5: Izquierda: rieleria en sala de desposte. Derecha: Operacién de desposte.

- Sala de desposte. Sala temperada que permanece entre 8 y 16 °C, en la que se realiza la
desinfeccion y el desposte manual de las carcasas (ver Figura 5). En esta sala finaliza el
sistema de rieleria que posee la empresa, que parte de la zona de recepcidn de carcasas. El
rango de temperatura en la que permanece esta sala cumple con las especificaciones del
Reglamento Sanitario de Faenado de Animales de Abasto, dispuesto por SENASA (2012)



respecto a las zonas de deshuesado, cortes y empaque; que indica que estas deben
mantener la temperatura maxima a 16 °C. A medida que los cortes se procesan, estos
transitan hacia la sala de empacado o retornan por el Pasadizo 1 hacia la Camara de
Producto Terminado, segln se observa en las Figuras 7 y 8 Flujo del producto para la linea

de cortes frescos y congelados (respectivamente).

- Sala de Empacado. Ambiente Temperado que permanece entre 8 y 16 °C, donde se
realiza el empacado y embalaje primario de los cortes de cerdo. Aqui se realiza también,
cuando es requerido, una desinfeccion y acondicionado del corte. Se nota que el producto a
ser empacado debe ingresar desde la sala de desposte contigua o desde la camara de
producto terminado (pasando por la sala de desposte), segin se ve en la Figura 6.
Posteriormente el producto empacado retorna a la camara de producto terminado, pasando
nuevamente por la sala de desposte, para su almacenaje. Se observo, entonces un retorno
del producto a través de las &reas sucias, generandose un riesgo de contaminacién cruzada.
Las evidencias sefialadas muestran un incumplimiento con las disposiciones de MINSA
(1998) que menciona que para prevenir el riesgo de contaminacion cruzada de los
productos, la fabricacion de alimentos deberd seguir un flujo de avance en etapas

nitidamente separadas, desde el area sucia hacia el area limpia.

Figura 6: Izquierda: Maquina empacadora. Derecha: Operacion de empacado.

- Camara de Producto Terminado. Ambiente de temperatura controlada, que permanece
entre 0 y 5 °C. Posee zonas para almacenar colgados los cortes, en refrigeracion. Dichos

parametros cumplen con lo dispuesto en el Reglamento Tecnoldgico de carnes (SENASA



2005), que indica que esta camara debe permanecer entre 1 y 5 °C; con una humedad
relativa del 85 al 90 por ciento. Esto es reiterado por SAGPYA (2005) que menciona que
los cortes obtenidos deben ser enfriados a una temperatura de entre 0 y 5 °C, y mantenidos

en camara para evitar la degradacion de los mismos.

- Tunel de Congelacion. Zona disefiada especialmente para una congelacién rapida, que
alcanza los -30 °C y una HR de 95 por ciento. Posee anaqueles que permiten acomodar de
forma Optima el producto (que puede ingresar en cajas o sacos) y facilitan la conveccion

del aire frio.

- Camara de Producto Congelado 1 y 2. Areas en las que se almacena el producto
congelado. Segin se muestra en la Figura 8, estas camaras permanecen a temperaturas de
entre -16 y -20 °C. El producto congelado debe transitar por la Sala de Desposte (y por el
Pasillo 1 cuando se trata de la Camara de Producto Congelado 2) para ingresar a estas
camaras, seguin se muestra en la Figura 8. Se nota, nuevamente su retorno a areas sucias y

posibilidad de contaminacién cruzada.

- Antecamara de Congelados. Area destinada al acondicionamiento y pesaje de los
productos congelados y frescos de manera que queden listos para su despacho. Sin
embargo, se observo que, para facilitar el pesaje del producto a distribuir, el personal
realiza la operacion en la sala de desposte, en la que se dispone de una balanza de
plataforma de 200 kg de capacidad, en vez de usar la de 50 kg dispuesta en esta area. La
posibilidad de contaminacion cruzada, para esta actividad, es reducida por la alternancia de

horarios.

- Zona de Carga, espacio adaptado para que las jabas con producto ingresen (0 se
descarguen) directamente a la tolva de furgones refrigerados, sin que transiten por el patio.
En la préactica, el personal operativo realiza carga y descarga del producto desde el
Pasadizo 1 (por la antecamara de MP), generandose la posibilidad de contaminacion

cruzada debido a la presencia, en ese lugar, de producto fresco no empacado.

- Sala de Jabas. Ambiente en el que se realiza el lavado, desinfeccion y almacenaje de

jabas plasticas y parihuelas.
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- Vestuario. Zona disefiada y adaptada para el cambio de vestimenta del personal. Cuenta
con un casillero para cada trabajador para el resguardo de sus pertenencias. Se conecta
directamente con el Pasadizo 2. MINSA (1998), en los requisitos para el aseo y
presentacion del personal, indica que cuando el personal de produccion abandone las salas

de proceso durante sus horas de trabajo debera cambiarse de indumentaria.

- Pasadizo 2. Es una zona de transito del personal, cuenta con un maniluvio y pediluvio,
que permite al personal lavar y desinfectar manos y botas. Cuenta con una salida hacia la
Antecamara de Congelados por donde necesariamente transita el personal antes de ingresar
a la Sala de Desposte. En las Figuras 9 y 10, se observa, que el flujo de personal se ha
dispuesto de modo tal que el personal higienizado transita por areas sucias (Pasadizo 1)
antes de ingresar a la sala de desposte (donde no se cuenta con pediluvio) poniendo en
riesgo la inocuidad del proceso. Se observo en la practica que el personal operativo no
sigue esta ruta disefiada, sino que sale del vestuario hacia la zona de carga, por donde
transita antes de ingresar a la sala de desposte, donde se encuentra instalado un maniluvio
en el que se puede ejecutar el lavado y desinfeccion de manos; sin embargo, en estas

condiciones no se realiza desinfeccion de botas en ninguna etapa.

- Servicios Higiénicos y Duchas: La empresa cuenta con dos areas de SSHH, cada una
provista de un inodoro, dos lavatorios y un urinario. Asi mismo, se cuenta con un area para
el duchado del personal, provista de dos duchas (de agua fria). Esta instalacion es
conforme con los requisitos de servicios higiénicos de personal que dispone MINSA

(1998) para establecimientos con 10 a 24 trabajadores.

- Almacén de Empaques: &rea provista de anaqueles anclados, destinada exclusivamente
para el almacenamiento de empaques (bolsas PET de distintos calibres) y embalajes (cajas
de carton y sacos tejidos de polipropileno). Es contigua a la Camara de producto congelado

2; tiene un ingreso abierto por el Pasadizo 1.

- Almaceén de Insumos Quimicos: area desprovista de anaqueles, o estantes. Cuenta con
parihuelas sobre las cuales se almacenan los insumos quimicos y de limpieza, asi como
uniformes de personal en stock. Area claramente distanciada de las areas de

procesamiento, contigua a la oficina de Gerencia.
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Figura 7: Flujo del producto, para la linea de cortes frescos, en planta de

Pecuaria Adrianzén S.A.C.
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Figura 8: Flujo del producto, para la linea de Cortes Congelados, en planta de

Pecuaria Adrianzén S.A.C.



Figura 9: Flujo de personal, para la linea de cortes frescos en planta de Pecuaria
Adrianzén S.A.C.



Figura 10: Flujo de personal, para la linea de cortes congelados en planta de
Pecuaria Adrianzén S.A.C.



- Oficinas Administrativas: Zona anexa a las &reas operativas, dedicada a la realizacion
de labores administrativas. Se encuentra aislada de la sala de procesamiento y almacenes.

- Oficina de Gerencia: Oficina distanciada de las areas operativas, contigua al Almacén

de Insumos Quimicos. De uso exclusivo de la Alta Direccién de la empresa.

Se propuso a la Gerencia, la metodologia de trabajo a utilizar, que present6 una secuencia
similar a la mostrada en la Figura 1. Dicho plan implicé dos visitas por semana a planta, se
establecio también el cronograma de desarrollo del trabajo, estableciéndose dos visitas por
semana por un periodo de seis meses; esta propuesta fue aprobada por la alta direccion de
la empresa. La Gerencia expresd la necesidad de cumplir con la normativa sanitaria
vigente, DL 1062 Ley de Inocuidad de los Alimentos (SENASA 2008a) y su reglamento
DS 004-2011-AG Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria (SENASA 2011a), con el fin
de obtener la Habilitacion Sanitaria del establecimiento, otorgada por el Servicio Nacional
de Sanidad Agraria - SENASA.

4.2. RECOLECCION DE INFORMACION Y DIAGNOSTICO

4.2.1. RECONOCIMIENTO INICIAL DE LAS OPERACIONES

Se identificaron dos lineas principales de productos en la empresa: la linea de cortes

frescos y linea de cortes congelados.

a. Linea de Cortes Frescos

En la linea de cortes Frescos, se pueden tener dos productos: el corte fresco a granel y el
corte fresco empacado al vacio. La Figura 11 muestra el Flujo de Operaciones seguido en

la linea de cortes frescos.

41



AR DE CER

<4—

ALMACENAMIENTO

VERIFICARTIPO DE
CORTE

(0] {=(0)
NO

LIMPIEZA Y
DESINFECCION

VERIFICAR REQUERIMIENTO
DE EMPACADO

BOLSAS POLIPROPILENO

v

¢ REQUIERE EMPACADO AL VACIO? e
BOLSAS FLEXIBLES PET S ROTULADO

‘ > EMPACADO AL VACIO Y
ETIQUETADO

ALMACENAMIENTO

DESPACHO Y
DISTRIBUCION

v v
CORTES FRESCOS | CORTES FRESCOS
EMPACADOS AL VACIO GRANEL

Figura 11: Flujo de operaciones del desposte de cerdo — linea de cortes frescos.



a.l. Recepcion de materia prima

Se lleva a cabo en el patio de la planta, en la zona de recepcion de materia prima. En esta
etapa las carcasas son trasladadas directamente desde el camion de transporte hasta la
camara de almacenamiento de materias primas, mediante un sistema de rieles. Se realiza
una inspeccion aleatoria de las carcasas con la finalidad de verificar que estas provengan
del proveedor al cual se le hizo la compra, que se encuentren correctamente identificadas,
que el peso se encuentre entre los 60 y 85 kg, que el acabado de las carcasas sea adecuado
(ausencia de contaminacion fecal visible, ausencia de pelos, grasa de roldana, etc.), que no
haya ningun defecto visible de la carne de cerdo y que la temperatura de las carcasas se

encuentre como maximo a 6 °C.

Se observaron deficiencias en la higiene e infraestructura del transporte, de manera que no
se asegura que éste cumple con las condiciones sanitarias que establece SENASA (2005).
En este contexto se observé: transporte de carcasas de cerdo junto a carcasa de res,
presencia de carcasas en el piso de la unidad de transporte (producto de caidas) e
incumplimiento de requisitos de limpieza y desinfeccién de la unidad y personal de
transporte. Asi mismo, se observo que la operacion de recepcidn de la materia prima no
cumple su propdsito, al recibir carcasas que incumplen pardmetros de recepcion (carcasas
con temperatura >24 °C, faenadas el mismo dia, contaminadas con grasa de roldana, o con

restos visibles de cerdas en la piel).

CARPL (2006) menciona que las carcasas (que inmediatamente después del faenamiento
presentan una temperatura de 40 °C) deben pasar por una etapa de oreo refrigerado, que se
realiza en dos fases: una primera reduccién de temperatura en el centro de faenamiento, en
la que la carcasa se somete a temperaturas entre -3 y 0 °C por aproximadamente dos horas,
seguida de una segunda etapa en la que la carcasa se expone a temperaturas entre 0 y 4 °C
por un tiempo mas prolongado, hasta que esta alcance temperaturas de refrigeracion.
SENASA (2012) indica que la temperatura en la zona media méas profunda de la carcasa
refrigerada debe descender hasta 0 °C en el tiempo mas breve posible. Por lo general esta

temperatura se alcanzard en un maximo de 48 horas después de su ingreso a la camara.
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a.2. Almacenamiento de materia prima

Se mantienen las carcasas por 24 horas en la Sala de materia prima, a una temperatura de
entre 0 y 4 °C hasta su uso en el desposte; con la finalidad de preservarlas y evitar el
desarrollo de microorganismos patdgenos y consecuente descomposicion de la pieza.
Como se indicé en la etapa de recepcion, al recibir carcasas faenadas el mismo dia, éstas se
encuentran a temperaturas altas (superior a 24 °C en su punto mas frio); y suelen
permanecer en la Sala de materia prima, durante 24 horas, para ser despostadas el dia
siguiente; y asi evitar la posibilidad que se trabajen piezas calientes que podrian propiciar
el desarrollo de microorganismos patdgenos. Carballo et.al. (2001), sostienen que si la
carne se refrigera a menos de 14 °C antes de alcanzar el rigor mortis, se produce el
Ilamado cold shortening, que provoca un acortamiento de las piezas superior al normal.
Esto puede evitarse de dos formas: manteniendo las carcasas a temperatura mayor a 14 °C,
hasta que se produzca el rigor mortis y luego refrigerarla, con el consecuente riesgo de
desarrollo microbiano; o suspendiendo la carcasa por el tenddn de Aquiles, ya que por el
mismo peso de la misma, se previene el acortamiento. Finalmente, SENASA (2012)
recomienda una temperatura de desposte de 15 °C; esta temperatura es alcanzada

sometiendo a la carcasa a un proceso de refrigeracion por aproximadamente ocho horas.

a.3. Desinfeccion de la carcasa

Esta actividad se realiza en la sala de desposte; sobre las carcasas colgadas y dispuestas en
fila, se aplica una solucion de desinfectante por aspersién, utilizando una mochila manual,
con capacidad de 10 litros. El desinfectante utilizado es Kilol L-20, a una concentracion de
600 ppm. Se verifico que la solucion desinfectante alcanza toda la superficie de la carcasa.

Se espera aproximadamente 10 minutos antes de seguir con el desposte.

SAGPYA (2005) menciona que la reduccion del recuento microbiano en una carcasa se
puede realizar mediante un lavado bien ejecutado, ya que al eliminar suciedad también se
eliminan microorganismos asociados a ella; ahora bien, un lavado mal ejecutado, por el
contario, puede extender la contaminacion puntual por suciedad al resto de la carcasa a
través del agua. Es posible aumentar la eficacia de esta operacion recubriendo la carcasa
con una nebulizacién de solucién de &cido acético citrico o lactico al dos por ciento o una

solucion de 50 ppm de hipoclorito de sodio.
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a.4. Desposte

Se lleva a cabo en la sala de desposte, ambiente que permanece a una temperatura
promedio de 14 °C. Las carcasas se disponen en fila para de esta manera facilitar el corte
sistematico de cada una de las partes de la carcasa luego de concluida la desinfeccion. Una
vez realizados los cortes de las piezas, éstas son llevadas a la mesa de desposte para
obtener cada uno de los cortes especificos. Esta etapa incluye también el deshuesado y el
descuerado, siempre y cuando el cliente asi lo requiera. En esta etapa se evidencio
incumplimiento de la capacidad instalada de la sala de desposte, manteniendo carcasas en
procesamiento en el pasillo (ambiente no temperado) y en la sala de materia prima,
trabajando las carcasas por cada corte primario del cerdo inclusive de carcasas que ain no
se encontraban en el ambiente apropiado. Este actuar pone en riesgo la inocuidad del

producto puesto que se mantiene a las carcasas al menos tres horas a temperatura critica.

De acuerdo a lo mencionado por Arboleda (2011), la temperatura minima de la zona debe
ser de 10 °C para que se asegure la cadena de frio y no se comprometa la calidad sanitaria
de la carne; sin embargo, SENASA (2012), en el Reglamento Sanitario de Faenado de
Animales de Abasto, permite una temperatura maxima de 16 °C; de manera que las
condiciones reales en las que se ejecuta la operacion cumple con los requisitos legales. Por
otro lado, CARPL (2006) indica que el despiece se debe realizar en una sala refrigerada

mantenida a temperaturas no mayores a 12 °C.

Asimismo, a medida que se van procesando los cortes, se van trasladando a la cdmara de
Producto Terminado, de manera que circulan al mismo tiempo por el pasillo producto
terminado y materia prima, asi como el personal de un area a otra, poniendo en riesgo la
inocuidad del producto por contaminacion cruzada. Al respecto, MINSA (1998) menciona
que las instalaciones de las fabricas de alimentos y bebidas deben tener una distribucion de
ambientes que evite la contaminacion cruzada de los productos por efecto de la circulacion
de equipos rodantes o del personal y por la proximidad de los servicios higiénicos a las

salas de fabricacion.
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a.5. Desinfeccion y oreo de colitas de cerdo

Esta operacion se realiza sélo para colita de cerdo, al ser los cortes con mayor riesgo de
presentar contaminacion. La desinfeccion se ejecuta por inmersion del corte en una
solucion de Hipoclorito de Sodio (100 ppm CLR), y con ayuda de una escobilla exclusiva
para tal fin, se realiza una limpieza profunda del corte. Las colitas desinfectadas son
distribuidas sobre una mesa de acero inoxidable, y se orean a temperatura de refrigeracion

por un tiempo aproximado de treinta minutos.

a.6. Oreo de los cortes

Esta operacion se realiza en la Cémara de Producto Terminado, a temperaturas de
refrigeracion; el tiempo puede variar dependiendo del tipo de corte. Los cortes de cerdo
(con excepcion de las colitas de cerdo) son colgados en coches-zorras metalicos, de manera
que se drene el exceso de sanguaza y se evite la posterior acumulacion de liquidos de
sanguaza en el producto empacado. Se not6, sin embargo, que al superarse la capacidad
instalada durante el desposte, los cortes terminan almacenandose por grandes cantidades en
jabas plasticas o tinas de acero inoxidable, impidiendo la circulacion de aire en el interior
de estas y evitando que los cortes alcancen la temperatura Optima. La temperatura
promedio en el centro de estas tinas o jabas, al finalizar el dia alcanza los 10 °C
aproximadamente. Esta etapa evita la degradacion prematura de los cortes (SAGPYA
2005).

a.7. Empacado

Para cortes frescos, se puede realizar de dos formas

- Al vacio

Esta operacion se realiza s6lo a solicitud del cliente. Se lleva a cabo en la sala de
empacado, la cual se encuentra debidamente acondicionada a la temperatura requerida
(menor a 12 °C), de esta manera evitar la proliferaciébn de microorganismos. Los cortes
respectivos son empacados en bolsas de polietileno de alta densidad (70-120 p)
previamente etiquetadas con el tipo de corte y fechas de produccién y caducidad, entre
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otros datos solicitados por INDECOPI (2009) en el Reglamento para el etiquetado de

productos alimenticios.

- Embolsado

Esta operacion se lleva a cabo en la sala de empacado a temperaturas menores a 12 °C, y se
realiza s6lo cuando el empacado al vacio no es un requisito del cliente. El corte es
ingresado, en una bolsa de polipropileno de baja densidad, del tamafio apropiado para cada
tipo de corte. Estas bolsas son cerradas con cinta de embalaje, de manera que se impide el
ingreso de suciedad externa en etapas posteriores. Las bolsas utilizadas son previamente
rotuladas, en cumplimiento con las disposiciones dispuestas por IDECOPI (2009) respecto

al etiquetado de productos.

Respecto al empacado, SAGPYA (2002) menciona que como medida de prevencién de la
contaminacion cruzada en la etapa de almacenamiento, no se debe depositar
simultdneamente en una misma camara frigorifica carnes, productos, subproductos o
derivados provenientes de distintas especies animales, que estén desnudos o desprovistos

de un envoltorio cerrado.

a.8. Almacenamiento de producto terminado

El producto empacado al vacio o embolsado, es trasladados hasta la cadmara de
almacenamiento del producto terminado, ambiente temperado a 5 °C, con la finalidad de
mantener su temperatura adecuada y reducir de esta manera el riesgo de desarrollo
microbiano. SENASA (2005) menciona que los cortes obtenidos deben ser enfriados a una
temperatura de entre 0 y 5 °C, y mantenidos en camara para evitar la degradacion de los
mismos. Asi mismo, SAGPYA (2002) sostiene que las carnes porcinas deben conservarse
a una temperatura entre 0 y 1 °C. En cambio, las grasas y recortes de cerdo deben

almacenarse entre -2 y -3°C.

a.9. Distribucién del producto terminado

Esta etapa se inicia en el area de despacho; se realiza el pesado de los productos para luego
ser dispuestos en jabas blancas, las cuales son ingresadas al furgon despachador. Las

unidades de transporte son refrigeradas, corroborandose una temperatura de cabina de 6 °C;
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y de esta manera transportar los productos al punto solicitado por el cliente. Esta
condicion, si bien cumple lo estandares del cliente, incumple lo dispuesto por SENASA
(2005) que refiere, cuando el transporte de carne o menudencias frescas dure mas de tres
horas requerira de vehiculos con refrigeracion, debiendo tener el furgdn una temperatura
interior de 1 °C (un grado centigrado). Al respecto, SAGPYA (2002) menciona que el
transporte es una etapa fundamental en la que se debe conservar todas las condiciones
ambientales de almacenaje con las que sale el producto de la industria, a fin de asegurar su

inocuidad y su salubridad.

b. Linea de Cortes Congelados

Esta linea tiene como producto final, cortes de cerdo congelados. Los principales tipos de
corte que siguen este proceso son pierna, brazuelo, lomo y ribs; ya que estos son
posteriormente porcionados en chuletas por el cliente. La Figura 12, muestra el flujo de

operaciones del proceso.

Las operaciones desde la recepcién hasta el desposte, se desarrollan de forma analoga a la
linea de cortes frescos. A continuacidn, se describe las operaciones, para la linea de cortes

congelados, desde el embolsado:

b.1. Embolsado (y rotulado)

Se nota que, debido a la demanda, los cortes congelados s6lo son embolsados; (no
habiendo posibilidad de empacado al vacio). Esta etapa se realiza de forma anéloga a lo

descrito para la linea de cortes frescos.

b.2. Embalado

Los cortes embolsados son introducidos en sacos tejidos de polietileno o en cajas de
carton, de acuerdo a solicitud del cliente. Cuando los productos son para stock de la
empresa, se usa necesariamente sacos de polietileno. Esta etapa tiene por finalidad agrupar
los cortes en unidades que faciliten la carga y ordenamiento de los productos, asi como la

conveccion del aire durante el congelamiento.
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b.3. Congelamiento

Se lleva a cabo en el Tanel de congelacion en donde el producto, embalado es ingresado y
mantenido a una temperatura menor a -24 °C (aunque puede incrementarse hasta -16 al
inicio de la carga) por un periodo de tiempo que varia dependiendo del tipo de corte, carga
del tunel y acondicionamiento del producto. Esta etapa es critica para la inocuidad del
producto. SENASA (2005) informa que en la congelacion se disminuye la temperatura del
centro de la carcasa pieza, cuarto, musculo y visceras, a temperaturas de -18 a -20 °C, en el
tiempo mas corto posible. Para este proceso se usan tuneles de congelacion por aire a una
temperatura de -30 a —40 °C, humedad relativa de 95 a 97 por ciento y velocidad
aproximada a 0,2 m/s. En este sentido, el tanel con el que cuenta la empresa, se ajusta a las

condiciones requeridas para la congelacion.

b.4. Almacenamiento de producto congelado

Una vez congelados los respectivos cortes, son trasladados hasta la Camara de producto
congelado, con la finalidad de mantenerlos en temperatura de congelacion (-18 °C) y
prolongar su vida uatil. En esta etapa, se evidencid ausencia de Buenas Préacticas de
Almacenamiento (BPA), al observar la camara de producto congelado con sacos de
producto apilados directamente en el piso y apoyado en las paredes, sin ningin orden de
fecha de produccion y por ende, incumplimiento del principio Primero en entrar, primero
en salir (PEPS). Al respecto, SENASA (2005) refiere que, en el almacenamiento en

congelacién, los productos carnicos ya congelados, son mantenidos en camaras a -10 °C.

b.5. Distribucién del producto terminado

La distribucion de productos congelados inicia con el pesado de los mismos, en el area de
despacho; posteriormente, los productos son cargados, sobre parihuelas, en furgones
refrigerados. Durante esta etapa se noté inobservancia (o desconocimiento) de las
recomendaciones para disposicion de la carga, pues la tolva se llenaba en su totalidad, sin
espacios para la conveccion del aire frio. Al tratarse de cajas de carton, este mal

apilamiento generaba deterioro visible del material de empaque.
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FDF (2013) menciona que, para favorecer la correcta circulacion de aire en el transporte
debe dejarse espacio para la circulacion del aire por debajo, alrededor y a través de la carga
para proteger a los productos; asi mismo, se debe dejar por lo menos 10 cm de espacio
entre el extremo de la carga y las puertas traseras para que el aire regrese y nunca se debe
obstruir la circulacion del aire en las puertas traseras. La empresa no cumplia con ninguna

de estas condiciones recomendadas durante transporte del producto congelado.

4.2.2. PRINCIPALES MOTIVOS DE RECLAMOS Y DEVOLUCIONES

Se buscé tomar conocimiento de los principales motivos de reclamos y devoluciones. Al
no mantener data histdrica al respecto, en esta investigacion se implementd un registro y
analisis de devoluciones y reclamos en el lapso del primer mes de investigacion,
obteniendo los resultados descritos en el Cuadro 4 y mostrados en la Figura 13. Cabe
sefialar que el registro de reclamos se muestra en el Anexo 1 y un detalle del registro de

devoluciones se muestra en el Anexo 2.

Cuadro 4: Principales motivos de devolucion — mes 1 de investigacion

TOTAL ACUMULADOS
MOTIVOS <G % s %
15 | TARDANZA 703,9 kg 33% 703,9 kg 33%
1 |TEMPERATURA 417,2 kg 19% | 11211kg | 52%
16 |NO TIENE OC 343,6 kg 16% | 14647kg | 68%
ROTULADO  (AUSENTE, ; .
6 ||LEGIBLE O INCORRECTO) | 1884kd 9% 16531kg | 77%
11 | SOBREPESO 118,9 kg 6% 1772,0kg | 82%
13 | MAL CORTADO 100,0 kg 5% 1872,0kg | 87%
4 |PERDIDA DE VACIO 99,7 kg 5% 1971,7kg | 92%
12 |NO PEDIDO 93,0 kg 4% 2064,7kg | 96%
7 |NO SE CARGO 45,0 kg 2% 2109,7kg | 98%
CONTAMINACION
3 |CRUZADA (PRESENCIA DE|  243kg 1% 21340kg | 99%
MATERIA EXTRARNA)
9 |EXCESO DE SANGUASA 13,9 kg 1% 21479kg | 100%
TOTAL 21479kg | 100% _ _
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Figura 13: Diagrama de Pareto de principales motivos de devolucion - mes 1

de investigacién

Se nota que por lo menos un 35 por ciento (equivalente a aproximadamente 750 kg de
producto) de las devoluciones analizadas obedecen a causas relacionadas con la inocuidad
del producto; predominando, entre éstas, la ruptura de la cadena de frio (expresado como

incumplimiento de la temperatura requerida por el cliente).

Por otro lado, el analisis de reclamos mostrd que predomina el deterioro anticipado del
producto, lo que implica problemas de inocuidad durante el procesamiento, almacenaje o
traslado del producto. De esta manera se evidencia que, si bien no generan grandes
devoluciones por esta causa, los problemas de inocuidad en el proceso vienen siendo
detectados por el cliente, afectando los indicadores de nivel de calidad del proveedor frente
al cliente; y generando sanciones economicas y comprometiendo los vinculos comerciales

proveedor-cliente.



4.2.3. RESULTADOS DE LA APLICACION DE LA LISTA DE VERIFICACION

DE REQUISITOS DE HIGIENE EN PLANTA

Los resultados de la aplicacion de la Lista de Verificacion de Requisitos de Higiene en

Planta (FAO 1995) se muestran en el Anexo 3. ElI Cuadro 5 muestra los resultados

consolidados obtenidos por cada capitulo y sub capitulo de la lista. Se observa que la

calificacion global de cumplimiento de la Lista de Verificacion obtenida por la empresa

fue de 51,6 por ciento, lo que implica que presenta, a nivel general, malas condiciones

higiénicas sanitarias y requiere mejoras y acciones correctivas inmediatas.

Cuadro 5: Resultados de Lista de Verificacion de Requisitos Higiene en Planta por

cada capitulo y sub capitulo

PUNTAJE

VALORACION
ASPECTOS EVALUADOS OBTENIDO| TOTAL (%0)
A. INSTALACIONES 24,00 39,00 61,5%
1. ALREDEDORES 3,50 4,00 87,5%
2. INTERIOR DE EDIFICACIONES 12,00 21,00 57,1%
3. INSTALACIONES SANITARIAS 4,50 8,00 56,3%
4. SUMINISTRO DE AGUA, HIELO Y VAPOR 4,00 6,00 66,7%
B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO 11,25 22,00 51,1%
1. TRANSPORTE 3,00 7,00 42,9%
2. CONTROL DE LA TEMPERATURA 0,75 2,00 37,5%
3. ALMACENAMIENTO 7,50 13,00 57,7%
C. EQUIPO 8,00 13,00 61,5%
1. EQUIPO GENERAL 8,00 13,00 61,5%
D. PERSONAL 8,00 17,00 47,1%
1. ENTRENAMIENTO 1,50 7,00 21,4%
2. REQUERIMIENTOS DE HIGIENE Y SALUD 6,50 10,00 65,0%
E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS 7,25 25,00 29,0%
1. SANEAMIENTO 2,50 15,00 16,7%
2. CONTROL DE PLAGAS 4,75 10,00 47,5%
F. REGISTROS EN GENERAL 4,50 6,00 75,0%
TOTAL 63,00 122,00 51,6%




Esta investigacion ha identificado como aspectos criticos a aquellos capitulos con un
resultado menor o igual al 50 por ciento y cuyas condiciones higiénicas se consideran no

aceptables. Estos aspectos son enlistados de menor a mayor segun puntaje obtenido:

- Saneamiento y Control de Plagas, este aspecto tuvo un cumplimiento de 29,0 por
ciento; calificacion debida principalmente a ausencia de directrices documentadas de
higiene y saneamiento (tanto para equipos como para instalaciones) incumpliendo lo
dispuesto por DIGESA (1998) que establece como requisito que las fabricas de alimentos
deben disponer de un programa de limpieza y desinfeccion. Tampoco se tienen
identificados los implementos, equipos y utensilios de limpieza, de manera que no se
asegura que los implementos de limpieza destinados al area de fabricacion sean de uso

exclusivo de la misma (para evitar que éstos circulen del area sucia al area limpia).

Si bien los trabajadores conocen qué equipos requieren limpieza y desinfeccion, por su
criticidad, y el Jefe de planta da disposiciones verbales; no se cuenta con procedimientos
especiales de saneamiento y aseo requeridos durante la produccién, tales como la remocion
de residuos durante los descansos de personal, se especifican en el documento. No se tiene
estandarizadas las frecuencias y métodos de saneamiento. Tampoco se supervisa la
dosimetria de los desinfectantes, ni se verifica la eficacia del saneamiento aplicado en los
equipos e instalaciones. La FDA (2013) menciona que las superficies en contacto con los
alimentos usados en las plantas alimentarias deben limpiarse tan frecuentemente como sea

posible, para prevenir la contaminacion de los alimentos.

En cuanto al mantenimiento de la infraestructura, se observo herramientas y pernos usados
en reparacion, en la sala de empaque, sobre las superficies de trabajo. Se incumple la
reglamentacion que indica que deben tomarse las precauciones que sean necesarias para
impedir que el alimento sea contaminado cuando las salas, el equipo y los utensilios se

limpien o desinfecten con agua y detergente o con desinfectante (DIGESA 1997).

Respecto al control de plagas, si bien se verificd que el establecimiento se encuentra libre
de roedores e insectos rastreros, y se cuenta con un programa documentado de control de
plagas; no se exhibio registros actualizados del control de plagas. La empresa guarda las
Fichas técnicas de los productos quimicos empleados para estas actividades; sin embargo

no cuenta con los detalles de frecuencia y métodos de aplicacion empleados. De acuerdo a
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lo dispuesto por DIGESA (1997), la aplicacion de rodenticidas, insecticidas y
desinfectantes debe efectuarse tomando las previsiones del caso para evitar la

contaminacion del producto alimenticio.

- Personal, la calificacion obtenida en este aspecto fue de 47,1 por ciento de acuerdo a lo
observado en la lista de verificacion; ésta calificacion es consecuencia principalmente de
las deficiencias en inducciones y capacitaciones para el personal, en materia de higiene e

inocuidad.

La empresa no cuenta con un programa documentado de entrenamiento para el personal. Si
bien se evidenciaron capacitaciones a operarios de desposte (sin incluir a responsables de
camara ni de despacho) y dichas capacitaciones se repitieron periédicamente, no se
evidencia evaluacion de su eficacia. Por otro lado, dichas capaciones contemplaron
unicamente temas de higiene de los alimentos. SENASA (2012) sostiene que debe
capacitarse permanente al personal, estas capacitaciones comprenderan buenas précticas de
faenado (segun aplique), higienizacion y sanitizacion y HACCP. Asimismo, DIGESA
(1998) menciona que los manipuladores de alimentos deben recibir instrucciones continuas
sobre las BPM e higiene personal y que se debe supervisar el cumplimiento de las BPM e

higiene de personal.

Respecto a la higiene y conducta del personal, se observaron algunos operarios usando
chompas visiblemente sucias y pantalon de color diferente; el personal de despacho no
posee uniforme. Asimismo, se observo que el ingreso de personas a planta es controlado;
sin embargo, los empleados no conocen que deben seguir un flujo de area limpia a sucia.
DIGESA (1998) sostiene que la indumentaria se debe mostrar en buen estado de
conservacion y aseo; ademas, no se debe permitir en el area limpia la circulacion de
personal, de equipo, de utensilios, ni de materiales e instrumentos asignados o
correspondientes al area sucia. Al respecto, SENASA (2012) requiere que el personal que
manipula carcasa debe contar con uniforme color claro; chaqueta, pantalén, protector de
cabello, casco, botas, porta cuchillos y delantales impermeables, limpios y en buenas
condiciones de conservacion. El uniforme de los trabajadores de zona sucia debe

diferenciarse de los de la zona limpia.
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4.2.4. ENTREVISTAS CON EL PERSONAL OPERATIVO

De las entrevistas realizadas al personal operativo de la organizacion se obtuvo la siguiente

informacion

- Jefe de planta, tiene entre sus principales responsabilidades el aseguramiento del
cumplimiento de los volimenes de produccion solicitados por el area administrativa, la
mantencion del stock de cortes congelados de mayor demanda (y es responsable de
administrar su rotacion), el control de las medidas de higiene y saneamiento del personal y
en las instalaciones y equipos. Debido a que la misidn de su puesto es asegurar las dotes de
produccion, el responsable suele obviar ciertos criterios de inocuidad, en la medida en que

la produccion se vea comprometida.

El jefe de planta menciond también que la empresa no cuenta con personal para la limpieza
de las instalaciones, motivo por el cual los Unicos responsables de esta tarea son los
operarios de cada area y se organiza un cronograma rotativo, en el que se incluye a todo el
personal operativo, para ejecutar la limpieza de las instalaciones sanitarias. En este
contexto, y debido a la resistencia del personal a ejecutar estas actividades, pueden pasar

varios dias sin que se ejecute una limpieza de la planta y/o de equipos.

- Operarios de desposte, encargados especificamente de ejecutar el despiece y desposte
de la carcasa de cerdo. Todos poseen varios afios de experiencia en el rubro carnico, la
mayoria de ellos provienen de empresas lideres en el rubro de la industria carnica, de
manera que tienen conocimiento de los criterios basicos de higiene y saneamiento de

alimentos.

- Operario de empacado, responsable de empacado al vacio el producto final, a solicitud
del cliente. Realiza la desinfeccion de los cortes que seran empacados Yy el etiquetado de
los mismos. Este personal lleva medio afio laborando en la empresa, habiendo recibido

inducciones por parte del jefe de planta respecto a politicas de higiene e inocuidad.

- Encargado de Despacho, entre sus principales responsabilidades se encuentran la
administracion de los recursos del despacho (personal y unidades refrigeradas), velando
por el cumplimiento de los pedidos del cliente. Elabora las rutas de las unidades

refrigeradas y controla los pesos de salida del producto y merma. Este personal cuenta con
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varios afios laborando en la empresa, habiendo realizado también labores de desposte.
Conoce los productos con que cuenta la empresa, asi como los parametros operativos y de

despacho.

- Auxiliares de despacho, personal responsable de ejecutar la entrega del producto en los
puntos solicitados por el cliente; tiene autoridad para priorizar los puntos de entrega
asignados a su ruta, velando por la entrega oportuna en todos los puntos previstos. Este
personal no necesariamente tiene experiencia en el rubro alimentario o de productos
perecederos. En su mayoria no conocen los criterios de higiene y saneamiento de alimentos
ni de otros aspectos de inocuidad del producto. Al inicio de su contratacion reciben una
breve induccion, sobre horarios de entrega, temperatura de entrega y otros requisitos
propios del cliente; no participan en las actividades de capacitacion o sensibilizacion
proporcionadas al personal operativo sobre temas relacionados a la inocuidad por
diferentes motivos; entre ellos: el horario de trabajo del personal de despacho finaliza a las
14:00 h, y las inducciones generalmente se ejecutan al terminar la jornada productiva
(18:00 h), las inducciones se orientan al trabajo en planta y no a los procesos de

despacho/transporte.

Este personal es responsable también de recoger devoluciones del producto; dado que no
reciben induccion sobre tratamiento de producto no conforme, no identifican ni registran

dichas devoluciones.

4.25. REVISION DE LA DOCUMENTACION DE LA EMPRESA

Se revis6 la documentacion relativa a la inocuidad proporcionada por la empresa, buscando

identificar como minimo los siguientes documentos:

- Politica de Inocuidad, la empresa no cuenta con una politica de calidad establecida

- Manual Buenas Practicas de Manufactura (BPM), inconcluso, desarrollado sélo hasta
los requisitos de instalaciones (parcialmente). Se observé ademas, que este documento no
hacia referencia a ningun procedimiento o instructivo que detallara o diera pautas respecto
al cumplimiento de algun requisito. De manera que el manual de BPM no cumplia los
requisitos dispuestos en el Reglamento sanitario del faenado de animales de abasto
(SENASA 2012)
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- Plan de Higiene y Saneamiento, la empresa no cuenta con un plan de higiene y
saneamiento, o los procedimientos que éste debe contemplar, (pero si con registros de
saneamiento de ambientes). Lopez y Berga (2007) mencionan que los planes de higiene y
saneamiento comprenden los requisitos y procedimientos documentados que describen y
explican como realizar una tarea para lograr un fin especifico de la mejor manera posible;
y sostiene que resulta conveniente estandarizar y documentar dichas actividades. Al ser
inexistentes estos procedimientos, o ser poco especificos en los pasos a seguir para
asegurar el cumplimiento de los requisitos de limpieza y desinfeccion, se impide que éstos

cumplan el propdsito de asegurar el correcto saneamiento (SENASA 2011d).

- Procedimientos Operativos Estandares de Saneamiento (POES), La empresa no
cuenta con esta documentacion, para ninguna etapa del proceso. De acuerdo a lo
mencionado por ANMAT (2008), Cada local/ establecimiento debe contar con su propio
“Manual de POES” y éste debe describir de forma detallada todos los procedimientos de
limpieza y desinfeccion que se realizan periddicamente antes y durante las operaciones que
sean suficientes para prevenir la contaminacion o adulteracion de los alimentos que alli se

manipulan.

- Otros procedimientos / instructivos, la empresa present6 procedimientos documentados
de Control de Producto No Conforme y Retiro de Producto, con tres meses de
aprobacion. Asi mismo, presenté un instructivo de Lavado de Manos (ubicado
visiblemente frente a los maniluvios). Se verificd que no contaba con procedimientos
tales como: Manejo de reclamos de clientes, Trazabilidad, Mantenimiento de
infraestructuras, Calibracion de instrumentos, Capacitacién, Control de proveedores,
Control del transporte, Control de documentos, Control de registros u otros requeridos

por la propia operacion de la organizaciéon (Codex Alimentarius 2003)

- Fichas Técnicas de Producto, se presentaron las fichas de los productos (frescos y
congelados) pero no de la materia prima; se observéd deficiencias en la definicion del
producto, caracteristicas fisicoquimicas, valor nutricional y limites microbiologicos. Al
respecto, Atehortta (2004) menciona que las fichas técnicas son documentos en forma de
sumario que contienen la descripcion de caracteristicas de un objeto, material, proceso o

programa de manera detallada. Los contenidos varian dependiendo del producto, servicio
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0 entidad descrita, pero en general suele contener datos como el nombre, caracteristicas

fisicas, el modo de uso o elaboracidn, propiedades distintivas y especificaciones técnicas.

- Registros (documentos especiales), se mantenia actualizados los registros de ingreso de
la materia prima (certificado de calidad de las carcasas, registro de faenamiento,
autorizacion de transporte de carnes), control de pesos del producto, desinsectacion y
desratizacion de las instalaciones, calibracion de balanzas, mantenimiento de la maquina
empacadora, asi como carnés sanitarios del personal. Por otro lado, se encontraron
registros desactualizados (méas de seis meses) de inspeccidn de ambientes, inspeccion del
producto, tratamiento de producto no conforme, acciones correctivas, enfermedades y
afecciones de personal, capacitaciones de personal, control de higiene y vestimenta de
personal, entre otros. Si bien se mostraron informes de inspecciones/auditorias previas,
éstos registros no se encontraban facilmente ubicables y no se evidencié la toma de
acciones inmediatas o correctivas respecto de las observaciones/no conformidades

detectadas.

De acuerdo a esta revisién documentaria, se determind que el grado de cumplimiento

documentario con los requisitos legales y del cliente era insipiente.

Tomando como base los resultados de la aplicacion de la Lista de verificacion de
Requisitos de Higiene en Planta (FAO 2005), y siendo esta informacion corroborada a
través de los registros de mermas por devolucion, reclamos de los principales clientes,
entrevistas al personal y revision de la documentacion de la empresa, se determiné que la
empresa presenta condiciones higiénicas deficientes poniendo en riesgo la salud del
consumidor y la sustentabilidad de la misma empresa, al incumplir los requisitos legales y
del cliente. Asi mismo, se determind que los aspectos de saneamiento y control de plagas,

y de entrenamiento e higiene de personal presentan condiciones higiénicas no aceptables.

4.3. IDENTIFICACION DE ASPECTOS DEFICITARIOS

Se definieron los principales aspectos a mejorar, en base a la informacion recolectada y
usando como herramientas la Tormenta de Ideas y la Matriz de Seleccion de Problemas,
con participacion del equipo conformado por el investigador, Gerente, Administrador, Jefe

de Planta y Encargado de Despacho
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4.3.1. TORMENTA DE IDEAS

a. Fase de generacion: En esta fase se registraron todos los problemas que, a criterio de
los participantes, aquejan a la empresa, en lo relacionado a la inocuidad y calidad del
producto y el proceso. Se observa aproximadamente cuarenta problemas en esta etapa, que

se muestran en el Cuadro 6.

b. Fase de aclaracion y discusion: Tras aclarar y discutir cada idea generada en la fase
anterior, se eliminaron las ideas repetidas y agruparon las relacionadas entre si, obteniendo,

finalmente, doce ideas centrales, que se muestran en el Cuadro 7.

c. Fase de Multivotacion: Aplicando la técnica multivotacional, se identificaron los cinco
problemas mas importantes en base a una eleccion asignandoles valores del 1 (sin
importancia) al 5 (muy importante), segun su incidencia sobre el funcionamiento de la

empresa. La puntuacion asignada y el resultado de esta fase se muestran en el Cuadro 8.

4.3.2. MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMAS

Se analiz6 los cinco problemas identificados como mas relevantes en la fase
multivotacional de la lluvia de ideas; obteniendo finalmente una jerarquia de importancia
de acuerdo a criterios de tiempo e inversion estimados, incidencia sobre los trabajadores,
productividad, inocuidad y cumplimiento de requisitos legales. Los resultados se muestran
en el Cuadro 9.
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Cuadro 6: Resultado de la fase de generacion de la tormenta de ideas en la empresa

Pecuaria Adrianzén S.A.C.

N° PROBLEMA N° PROBLEMA
1 No contar con Habilitacion Sanitaria del 21 Vestuarios de personal esté sucio y
SENASA desarreglado
2 Alta rotacion del personal operativo 22 | No se registra quejas, reclamos o devoluciones
Falta de capacitacién al personal en materia de Se ha tenido reclamos por deterioro
3 . ! o 23 - o .
inocuidad y Buenas practicas de Manufactura anticipado, de parte de los principales clientes
Personal de despacho no conoce Buenas No se reall_za ninguna operacion de reduccion
4 o 24 | de carga microbiana al producto (excepto a las
Practicas de Manufactura .
colitas)
5 Falta de personal especialmente designado para 25 La planta no cuenta sistema de
la limpieza de las instalaciones aprovisionamiento de agua caliente
Ausencia de procedimientos e instructivos La limpieza y desinfeccion de la planta, al
6 documentados para la realizacion de las 26 | término de la jornada, no se realiza todos los
operaciones dias
. . La desinfeccidn de las instalaciones no se
Vestimenta del personal se encuentra sucia y A .
7 deteriorada 27 gjecuta con una medida exacta de
desinfectante
8 Ausencia de Procedimientos y planes para la 28 Los implementos de limpieza no se encuentran
Higiene y Saneamiento identificados y rotan por todas las areas
9 Presencia de Roedores en la sala de jabas 29 No se tiene mver;;aur;godse las maquinas y
10 Constantes devoluciones porque el producto no 30 No se lleva el control del mantenimiento de las
llega a la temperatura que requiere el cliente maquinas y equipos
11 Ausencia de Procedimiento documentado para la 31 El abastecimiento de agua potable es
Seleccion y Evaluacion de Proveedores insuficiente para las operaciones de la empresa
12 Presencia de moscas en la sala de desposte 32 Trabajo de la carcasa sin desinfectarse
13 Tachos de basura no permanecen tapados 33 mcumpllr_nlento de Buenas practicas de
almacenamiento para productos congelados
. . . El personal transita por el camino mas corto,
Personal mantiene uniformes sucios y no usa ) S . L
14 - ; 34 | sin pasar por pediluvio para desinfeccién de
apropiadamente mascarillas hotas
No se han definido formalmente las Personal de despacho no estad concientizado ni
15| responsabilidades y autoridades en materia de 35 comprometido con el cumplimiento de la
calidad e inocuidad inocuidad en las operaciones
Recojo de basura, por parte de la empresa El personal de despacho no es consciente de la
16| responsable de gestion de residuos sélidos se 36 | importancia de su labor para la inocuidad del
realiza en horas de procesamiento producto
No se cuenta con un Manual BPM, Plan de . .
g ; En muchas ocasiones falta insumos para el
17 Higiene y Saneamiento y otros documentos 37 o
. aseo del personal (jabdn y alcohol en gel)
relacionados
18 No se realiza inspecciones a las instalaciones de 38 Sobrecarga de la camara de producto
los proveedores criticos. terminado
19 Carcasas llegan manchadas con grasa de roldana 39 Deficiencias durante la inspeccion de las
y en muchas ocasiones mal trabajadas carcasas en la recepcion
20 Se mantiene carcasas de cerdo en procesamiento

de desposte en el pasillo y sala de MP




Cuadro 7: Resultado de la fase de aclaracion de la tormenta de ideas en la empresa

Pecuaria Adrianzén S.A.C.

N° PROBLEMA

Falta de capacitacion al personal en materia de riesgos para la inocuidad y Buenas
Précticas de Manufactura

Falta de capacitacion al personal en materia de inocuidad y Buenas précticas de
Manufactura

Personal de despacho no conoce Buenas Précticas de Manufactura

Personal mantiene uniformes sucios y no usa apropiadamente mascarillas

Vestuarios de personal esta sucio y desarreglado

El personal transita por el camino mas corto, sin pasar por pediluvio para desinfeccion de
botas

El personal de despacho no estd concientizado ni comprometido con el cumplimiento de
la inocuidad en las operaciones

El personal de despacho no es consciente de la importancia de su labor para la inocuidad
del producto

2 Incumplimiento de requisitos de higiene y saneamiento en planta
Presencia de Roedores en la sala de jabas
Ausencia de Procedimiento documentado para la Seleccion y Evaluacién de Proveedores
Presencia de moscas en la sala de desposte
Tachos de basura no permanecen tapados

Recojo de basura, por parte de la empresa responsable de gestion de residuos soélidos se
realiza en horas de procesamiento

La limpieza y desinfeccion de la planta, al término de la jornada, no se realiza todos los
dias

La Desinfeccién de las instalaciones no se ejecuta con una medida exacta de
desinfectante

Los implementos de limpieza no se encuentran identificados y rotan por todas las areas

No se ha planificado y definido todas las responsabilidades y autoridades requeridas
para mantener la inocuidad en el proceso

Falta de personal especialmente designado para la limpieza de las instalaciones

No se han definido formalmente las responsabilidades y autoridades en materia de
calidad e inocuidad

4 Ausencia de programas pre-requisitos y controles para la inocuidad de los alimentos
Ausencia de procedimientos e instructivos documentados para la realizacion de las
operaciones
Ausencia de Procedimientos y planes para la Higiene y Saneamiento

No se cuenta con un Manual BPM, Plan de Higiene y Saneamiento y otros documentos
relacionados

Constantes devoluciones porque el producto no llega a la temperatura que requiere el
cliente

Se mantiene carcasas de cerdo en procesamiento de desposte en el pasillo y sala de MP

incumplimiento de Buenas précticas de almacenamiento para productos congelados

Deficiencias durante la inspeccion de las carcasas en la recepcion




Continuacién

No se planifican los recursos necesarios para mantener la inocuidad durante el
procesamiento

Vestimenta del personal se encuentra sucia y deteriorada

El abastecimiento de agua potable es insuficiente para las operaciones de la empresa

En muchas ocasiones falta insumos para el aseo del personal (jab6n y alcohol en gel)
Sobrecarga de la cAmara de producto terminado

Ausencia de planificacion o ejecucion de un proceso de seleccidn y evaluacion del
proveedor
No se realiza inspecciones a las instalaciones de los proveedores criticos.

Carcasas llegan manchadas con grasa de roldana y en muchas ocasiones mal trabajadas

No se mantienen registros actualizados de comunicacion con el cliente y otros
necesarios para la gestion de inocuidad.

No se registra quejas, reclamos o devoluciones

Alta rotacion del personal operativo
Alta rotacion del personal operativo

No se realiza ninguna operacion de reduccion de carga microbiana al producto (a
excepcidn de las colitas de cerdo)

Se ha tenido reclamos por deterioro anticipado, de parte de los principales clientes

No se realiza ninguna operacién de reduccion de carga microbiana al producto (a
excepcion de las colitas de cerdo)

Trabajo de la carcasa sin desinfectarse

10

La planta no cuenta sistema de aprovisionamiento de agua caliente
La planta no cuenta sistema de aprovisionamiento de agua caliente

11

Ausencia de procedimiento de Mantenimiento de infraestructuras
No se tiene inventario de las maquinas y equipos
No se lleva el control del mantenimiento de las maquinas y equipos

12

No contar con Habilitacion Sanitaria por parte del SENASA
No contar con Habilitacion Sanitaria por parte del SENASA




Cuadro 8: Resultado de la fase de multivotacién de la tormenta de ideas en la

empresa Pecuaria Adrianzén S.A.C.

Sl el | »
£ k= S o 'cg; o
Ne° PROBLEMA g | 2 S 185 2|a8
S| 5| e|8g ¢|58
6|l | 8|G4 E|ED
No contar con Habilitacion Sanitaria por parte del
1 SENASA 5 5 5 4 5 | 24
9 Ausencia de programas pre-requisitos y controles para 4 5 5 4 5 | 23
la inocuidad de los alimentos
3 Incumplimiento de requisitos de higiene y saneamiento 5 5 4 3 5 | 2
en planta
4 Ausen_crla de planlfl_c,amon 0 ejecucion de un proceso de 4 5 5 3 4 | 91
seleccidn y evaluacion del proveedor
No se mantienen registros actualizados de
5 comunicacion con el cliente y otros necesarios para la| 5 5 3 3 5 |21
gestion de inocuidad.
6 No se p_Ianlflcan los recursos necesarios para mantener 3 4 5 3 5 | 20
la inocuidad durante el procesamiento
No se realiza ninguna operacion de reduccion de carga
7 microbiana al producto (a excepcion de las colitas de| 4 3 4 3 5 | 19
cerdo)
8 Ausenma de procedimiento de Mantenimiento de 4 3 4 3 5 | 19
infraestructuras
9 Falta de capacitacion al personal en materia de riesgos 3 3 5 3 4 | 18
para la inocuidad y Buenas Practicas de Manufactura
No se ha planificado y definido todas las
10 |responsabilidades y autoridades requeridas para| 3 4 3 2 5 | 17
mantener la inocuidad en el proceso
11 | Altarotacion del personal operativo 3 3 5 2 3 | 16
12 La plan'ga no cuenta sistema de aprovisionamiento de 3 9 4 9 4 | 15
agua caliente




Cuadro 9: Matriz de seleccion de problemas aplicada a la empresa Pecuaria Adrianzén S.A.C.

P1 P2 P3 P4 P5
Niveles de No contar con Ausencia de programas Incumplimiento de Ausencia de planificacion o No se mantienen registros
Factor Criteri Habilitacion Sanitaria | pre-requisitos y controles Ump . ejecucion de un proceso de | actualizados de comunicacion
riterios cada - . requisitos de higiene y - 2 . .
Pond. A por parte del para la inocuidad de los saneamiento en planta seleccion y evaluacion del | con el cliente y otros necesarios
criterio SENASA alimentos P proveedor para la gestion de inocuidad
Bajo= 3| 0 3 3 5 3
3 Inversion estimada Medio= 2| 4 27 2 39 2 39 0 45 2 39
Alto= 1| 1 0 0 0 0
Coto= 3| 0 1 1 5 2
2 Tiempo estimado Medio= 2| 1 12 4 22 4 22 0 30 3 24
Largo= 1| 4 0 0 0 0
Positivo
Reaccién de los trabajadores | = 3 4 i i E i
1 ante el cambio que se|Neutro= 2| 1 14 4 11 2 11 5 10 2 9
generaria Negativ=_ 1| O 0 1 0 2
Alto= 3| 1 4 3 2 4
Incidencia sobre la ._ Py ] Y P
2 productividad de la empresa Medio= 2| 1 16 i 28 3 26 i 24 i 28
Bajo= 1| 3 0 0 0 0
Alto= 3| 2 5 5 2 5
Impacto en la inocuidad del — Py N Py P
3 producto Medio= 2| 3 36 0 45 0 45 3 36 0 45
Bajo= 1| 0 0 0 0 0
Incidencia sobre el |A10= 8] 5 i i i i
3 cumplimiento de requisitos | Medio= 2| 0 45 0 45 0 45 1 36 2 27
legales Bajo= 1| 0 0 0 0 0
150 190 188 181 172




Segun lo observado en el Cuadro 9, el problema mas relevante a solucionar es el problema
dos (P2) - Ausencia de programas pre-requisitos para la inocuidad de los alimentos, que
tiene una relacion causal con los problemas uno (P1l) y tres (P3) (No contar con
habilitacion sanitaria por parte del SENASA e Incumplimiento de requisitos de higiene y
saneamiento en planta, respectivamente). SGS (2005) menciona que los programas pre-
requisitos para la inocuidad son medidas de control importantes para reducir la
probabilidad de que se produzcan peligros y pueden llevarse a cabo antes o durante la
produccién; incluyendo subprogramas como los de condiciones de produccion, BPM,
higiene de personal, entre otros; de aqui la relacion causal con P3. De otro lado, la relacion
causal con P1, queda establecida por los requisitos necesarios para la habilitacién sanitaria,
solicitados por el Reglamento de Inocuidad Alimentaria (SENASA 2008b).

Asimismo, el problema cuatro (P4) — Ausencia de Planificacién y Ejecucién de un proceso
de seleccion y evaluacion de proveedores; obtuvo la segunda puntuacion mas alta en la
matriz de prioridades, dado su alto impacto en la inocuidad del producto y cumplimiento
de requisitos legales y bajos costos y tiempos de implementacion. Por tal motivo, el equipo
de participantes decidié también darle solucién. La correcta identificacion, seleccion y
evaluacion de los proveedores es critica para una correcta implantacion del sistema de
rastreabilidad de la empresa (SENASA 2011e). Del mismo modo, INDECOPI (2006)
menciona que la organizacién debe establecer, implementar y mantener disposiciones
eficaces para comunicarse con proveedores y contratistas, para que suficiente informacion
sobre los temas relacionados a la inocuidad de los alimentos esté disponible a través de la

cadena alimentaria.

44. PROPUESTA DE MEJORA

En base a los resultados obtenidos, el investigador establecié como propuesta de mejora, el
disefio de los Programas Pre-requisitos para la inocuidad (Manual BPM, Plan de Higiene y
Saneamiento) y del Plan Interno de rastreabilidad para la empresa Pecuaria Adrianzén
S.A.C. Como parte experimental, se establecio el disefio y la implementacion del

procedimiento de seleccion y evaluacion de proveedores, para los proveedores criticos.
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4.4.1. ELABORACION DE MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)

El manual BPM elaborado se muestra en el Anexo 4; y contiene todos los requisitos
identificados en la metodologia. Dada su jerarquia en la estructura documentaria, el
Manual BPM hace referencia a los procedimientos e instructivos necesarios que detallan la
forma en la que los requisitos son cumplidos, los cuales se muestran en los Anexos 7 y 8.
Asi mismo, se disefid los formularios requeridos y fueron racionalizados aquellos

existentes, de manera que se simplificara la toma de datos y generacion de registros.

4.4.2. PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Con el fin de normalizar las actividades de higiene y saneamiento en la empresa, y en
cumplimiento con el DS 007-98-SA (MINSA 1998), se elaboré el Plan de Higiene y
Saneamiento, que se muestra en el Anexo 5 y considerd los requisitos de Higiene del
Personal, Limpieza y desinfeccion de Infraestructuras, Control de Plagas y Acceso de
Animales, Control de Productos Quimicos, Manejo de Agua y Control de Residuos, y fue
complementado con los Procedimientos Operativos Estandares de Saneamiento (POES),

instructivos y documentos relacionados, que se muestran en los Anexos 7y 8.

Los procedimientos operativos estandares de saneamiento (POES), a los que hace
referencia el Plan de Higiene y saneamiento, aplican a todas las infraestructuras de planta y
personal operativo. Estos documentos indican los métodos utilizados, la frecuencia, el
responsable, asi como los materiales e insumos utilizados; y consideran también los
controles aplicables a cada etapa y el control de los registros generados. De acuerdo a lo
descrito por ENTOLUX (2006), los POES contemplan la ejecucion de tareas antes, durante
y después del procesamiento y se dividen en dos procesos diferentes que interactian entre

si: la limpieza y la desinfeccion. A continuacion, se detallan los POES elaborados.

a. POES 1: Higiene de Personal

Se identificd cuatro puestos de trabajo que intervienen en las labores de procesamiento y
entran en contacto con el alimento: Operario de desposte, Operario de empacado,

Encargado de almacén y Ayudante de almacén. También se considerd pertinente incluir al
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Encargado de Despacho y Auxiliar de Despacho en esta lista, dado que tiene a su cargo la
manipulacion final del producto y es personal visible para el cliente.

El Programa de Capacitacion y Sensibilizacion disefiado contempla capacitaciones tanto

internas como externas para las areas de desposte y empacado, almacén y despacho.

b.POES 2: Limpieza y Desinfeccion de Infraestructura y Superficies en contacto con

alimentos

Se estructurd POES para cada tipo de infraestructuras definida, siendo éstas: instalaciones
(incluyendo servicios higiénicos y estructuras ancladas tales como anaqueles, rieles, entre
otros) equipos y equipos de seguimiento y medicion, utensilios y accesorios. Las pautas
limpieza y desinfeccion para areas o infraestructuras especificas se definen en los

instructivos a los que hace referencia cada POES.

Se considerd importante distinguir aquellas superficies que entran en contacto con el
alimento. De acuerdo a CARPL (2006), si bien existen diferentes fuentes de contaminacion
de la carne durante la preparacion de la canal, como son las superficies en contacto
(equipos, utensilios, cuchillos), los manipuladores, el agua y la procedente del propio
animal por un faenado inadecuado; la contaminacion de los productos carnicos dependera
en gran medida del de la carne y de los ingredientes utilizados y del estado higiénico de los

equipos, utensilios y manipuladores involucrados en su manipulacion.

c. POES 3: Control de Plagas

De acuerdo a los registros de saneamiento ambiental, y a las declaraciones del personal
operativo, se identifico como principales plagas a roedores (ratas y ratones), cucarachas y
moscas; siendo el area de jabas, de desposte y de residuos, aquellas con mayor registro de
infestacion. En cumplimiento con lo dispuesto en el Guia para el Almacenamiento de
Alimentos Agropecuarios Primarios y Piensos publicado por SENASA (2011b), se
estableci6 un Programa de Manejo Integral de Plagas, dicho programa contempld

operaciones fisicas, quimicas y de gestion para minimizar la presencia de plagas.
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d.POES 4: Control de Productos Quimicos

Se disefio un el POES de control de Productos Quimicos con el fin de prevenir cualquier
tipo de contaminacion del alimento con peligros quimicos y con ello, cualquier enfermedad

alimenticia debido a contaminacion quimica (Agrobiotec 2010).

e. POES 5: Manejo del Agua y Efluentes

Este POES buscd garantizar un suministro suficiente de agua potable y un sistema
adecuado evacuacion de efluentes, en cumplimiento de los requisitos de calidad del agua
para consumo humano dispuestos por el MINSA (2010) que se muestran en el Plan de
Higiene y Saneamiento. CARPL (2006) sostienen que, en una sala de despiece, el agua se
emplea en su mayor parte en las operaciones de limpieza y desinfeccion de equipos,
instalaciones y utensilios de trabajo. El autor refiere un ejemplo de consumo en una planta

de procesado carnico, dado que el consumo es variable en funcién del tipo de instalacion.

Cuadro 10. Ejemplo de desglose de consumo de agua en una planta carnica

Proceso % consumo total

Estabulacion 25
Matanza y evisceracion 10
Lavado de canales y tripas 20
Acondicionamiento de subproductos (grasas, proteinas, etc.) 2
Estaciones de lavado y esterilizacion 10
Lavado (manos, botas, mandiles, etc.) 7
Limpieza de planta 22
Servicios de planta (condensadores, torres de refrigeracion, 4
agua de caldera, etc.)

Total 100

FUENTE: Tomado de CARPL 2006.

Del 100 por ciento de consumo total en una planta carnica (con proceso de faenamiento)
mencionado en el Cuadro 10 por CARPL (2006), tres item se pueden aplicar a una sala de
despiece exclusiva, sumando 33 por ciento. CARPL (2006) menciona que como valor
indicativo del consumo y distribucién de consumo de agua en mataderos, puede

establecerse un uso de 250-550 litros por pieza (dependiendo de la modernidad de las



instalaciones y técnicas de faenamiento). De esta manera, se puede inferir que el uso de
agua en una sala de despiece de cerdo va de 82 a 180 litros por pieza.

Se determin0, de acuerdo al uso de agua registrado durante un mes de estudio, que el
consumo promedio de agua por pieza en Pecuaria Adrianzén S.A.C. es de 80 litros por
pieza, cantidad que se encuentra muy cercana al rango de referencia establecido por
CARPL (2006), considerando un procesamiento promedio de 75 carcasas al dia. Esto hace
un requerimiento de agua potable en planta de 6 m3/dia. Se verificd que los tanques de
agua (tres) con los que la empresa dispone conforman una capacidad util total de
almacenaje de 8,1 m3, suficiente para cubrir los requerimientos totales de un dia normal de
trabajo mas el 30 por ciento, segin lo establecido por el Reglamento de faenado de
animales de abasto (SENASA 2012).

Respecto a la necesidad de contar con vapor o agua caliente, la empresa no posee una
infraestructura que los suministre; si bien la reglamentacion nacional vigente no lo exige;
los supermercados, principales clientes de la empresa, consideran como requisito no
critico, que la planta cuente con suministro de agua caliente (SPSA 2012). Asi mismo,
CARPL (2006) sostienen que los generadores de vapor en la industria carnica son
importantes dado su uso en todos los lugares de trabajo para la esterilizacion de cuchillos o

utensilios de trabajo, asi como para la limpieza de las instalaciones.

Respecto al tratamiento de los efluentes en planta; de acuerdo a lo descrito por Sanchez
(2005), los efluentes producidos en el proceso de desposte de cerdo presentan una
Demanda Bioldgica de Oxigeno (DBO) de 136,6 mg/l y una concentracién de soélidos
totales de 180 mg/l; estando estos valores dentro de lo permitido para el vertido de agua
residual no domésticas en el alcantarillado publico (SEDAPAL 2009), segln se observa en
el Cuadro 11. Estos datos obedecen a que la principal actividad generadora de los residuos
liquidos en el desposte se da durante el lavado (posterior al procesamiento) donde
particulas de grasa, pedazos de carne y residuos de aserrin son arrastradas por el agua de
lavado (Sanchez 2005). En tal sentido, se normalizo unicamente el uso de rejillas y trampas
en las canaletas de desagiie, para retener el material de mayor tamafio y reducir el riesgo de

obstrucciones en las tuberias.
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Cuadro 11: Valores maximos admisibles (VMA) de las descargas de aguas no

domésticas en Alcantarillado

VMA PARA
" - DESCARGAS AL
PARAMETRO UNIDAD | EXPRESION SISTEMA DE
ALCANTARILLADO

Demanda Bioquimica de Oxigeno (DBO) | mg/L DBO5 500
Demanda Quimica de Oxigeno (DQO) mg/L DQO 1000
Sélidos Suspendidos Totales (S.S.T) mg/L SST. 500
Aceites y Grasas (Ay G) mg/L AyG 100

FUENTE: Tomado de SEDAPAL 20009.

f. POES 6: Disposicion de Residuos

Se estudid los residuos producidos durante el segundo mes de trabajo y se identificd y

cuantificé dichos residuos; obteniendo los resultados mostrados en el Cuadro 12.

Cuadro 12: Identificacion y Cuantificacién de residuos solidos en un mes.

CUANTIFICACION

0 estan contaminados
por ellas

RESIDUO TIPO |CLASIFICACION DISPOSICION
DIA MES

Huesos Sélido No peligroso 180-320 kg | 6,200 kg
Aserrin y recortes
recogidos durante la | S6lido No peligroso 5-9 kg 200 kg EPS - RS
limpieza
Productos no - .
conformes rechazados Solido No peligroso 0-48 kg | 0-120 kg
Envgses de papel y S6lido No peligroso B 65 kg Recojo mun|C|,paI -
carton basura comin
Plasticos (bolsas, Solido No peligroso 3-5 kg 85 kg Recojo munl(:l,pal -
empagues, etc) basura comin
Ot,r0§ envases de S6lido No peligroso B 12 kg Recojo mun|C|,paI -
plasticos basura comun
Envases que
contienen restos de Triple lavado
sustancias peligrosas | Solido Peligroso _ 25 kg recojo municipal -

basura comun

Se identific6 como principales residuos sélidos del procesamiento: huesos que se

desprenden del deshuesado durante el desposte y los recortes y aserrin recogidos durante la




limpieza que en promedio suman entre 180 y 320 kg/dia (dependiendo de la orden de
produccion del dia). Las envolturas plasticas y envases de insumos quimicos, también
conforman residuos de la actividad, aungue en mucha menor proporcion. Dichos residuos,
de acuerdo al Reglamento de la Ley General de Residuos Sélidos (MINEM 2004) se
encuentran caracterizados dentro del tipo “Residuos industriales no peligrosos” que
requieren su disposicion a través de una empresa prestadora de servicios de residuos

solidos.

La identificacion de residuos y disposicion dada se encuentra dentro de los pardmetros
definidos por el Catdlogo Europeo de Residuos (CER) para los residuos de la industria
carnica, citado por CARPL (2006).

4.4.3. DISENO DE PLAN INTERNO DE RASTREABILIDAD

Se establecio el Plan de Rastreabilidad, en base a Guia Para Sistemas de Rastreabilidad
(SENASA 2011e), el sistema de rastreabilidad fue aplicado a todos los productos y
procesos productivos de la empresa. Se defini6 un alcance aplicable a todos los cortes de
cerdo procesados por Pecuaria Adrianzén S.A.C. desde la crianza de los cerdos,
faenamiento, recepcion de la carcasa, hasta el despacho en el punto solicitado por el
cliente, incluyendo las etapas de procesamiento primario, y transporte. El plan de
rastreabilidad y la documentacién relacionada, se muestra en el Anexo 6.

DIGESA (2006) menciona que cada empresa establece los procedimientos adecuados que
garanticen tanto la recoleccion, interpretacion y transmision de la informacion, asi como la
confeccion y mantenimiento de los registros de dicha informacion. Para ello se debe definir
claramente: (a) la informacion asociada a la mercancia, tanto si estd impresa en los envases
y/o embalajes como si estd incluida en una etiqueta adosada a los mismos o en un
documento que acompafie a la mercancia. En dicho documento (sea factura, guia u otro)
debe figurar aquella informacién que identifique a la mercancia de manera clara e
inequivoca; y (b) Los registros que la empresa debe mantener para garantizar la
reconstruccion y la historia de un producto, es también importante que estos registros
identifiquen a las mercancias de forma inequivoca. Estos requisitos son recogidos en el
Plan Interno de Rastreabilidad elaborado; si bien, dado que se trata de productos frescos y

muchos de estos distribuidos a granel, siempre se mantiene una identificacion, cuando
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menos por corte primario; las principales herramientas utilizadas para la rastreabilidad, son
los registros. Al respecto, Llanos (2010) menciona que los formularios de un plan de

rastreabilidad pueden complementar muchos de los procesos realizados en la empresa.

Asimismo, Llanos (2010) sostiene que un plan de trazabilidad puede traer consigo algunos
gastos econdmicos menores, en capacitacion de los operarios pero a futuro se puede
apreciar una notable disminucion en pérdidas econdmicas a la empresa, pues se veran
menos afectados cuando se presente algun tipo de problema pudiendo depurar obligaciones
siempre y cuando tomen los registros de una manera clara y consciente. En este sentido, la
comunicacion interna y sensibilizacion del personal ha sido considerada un aspecto critico

para la mantencion eficaz del sistema de rastreabilidad de la empresa.

ISO (2007) menciona que los limites técnicos de un plan de rastreabilidad son inherentes a
las areas de produccion, a los productos y a sus origenes, es decir, la naturaleza de las
materias primas, tamafio de los lotes, procedimiento de recoleccion y transporte, rango de
productos, fabricacion y métodos de embalaje. Los limites econdmicos estan vinculados a
las condiciones inherentes de las areas de produccion, de los productos, y a su rentabilidad.
Entonces, la seleccion de un sistema de rastreabilidad es el resultado del balance entre la
factibilidad técnica y econdmica. El sistema de rastreabilidad es una herramienta técnica
para ayudar a una organizacion a ajustarse con sus objetivos definidos y es aplicable
cuando sea necesario para determinar la historia o la ubicacién de un producto o sus
componentes pertinentes. En tal sentido, el alcance del plan de rastreabilidad elaborado
comprende todos los cortes de cerdo procesados por Pecuaria Adrianzén S.A.C. desde la
crianza de los cerdos, faenamiento, recepcion de la carcasa, hasta el despacho en el punto

solicitado por el Cliente, incluyendo las etapas de procesamiento primario, y transporte.

4.4.4. DISENO E IMPLEMENTACION DEL PROCEDIMIENTO DE
SELECCION Y EVALUACION DE PROVEEDORES.

Se identifico como proveedores criticos a aquellos que proveen un insumo 0 servicio
critico o necesario para la elaboracion del producto y que afecta directamente a la calidad o
inocuidad del producto final o el cumplimiento de algun requisito legal; de manera que la
falta, omision, retraso o falla del insumo imposibilita la produccién. Estos proveedores

comprenden: granjas porcinas, centros de faenamiento, proveedores de -etiquetas,
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empaques y embalajes, transportistas de materia prima y producto. Asi mismo se
determiné requisitos de seleccion para éstos, en base a la normativa legal aplicable,
requisitos del cliente e intereses propios de Pecuaria Adrianzén S.A.C. Estos requisitos, de

acuerdo al producto o servicio suministrado, quedan definidos en el Cuadro 13.

Se solicitd la documentacién mencionada en el Cuadro 13 a los proveedores criticos,
proponiendo un mes para su regularizacion. Se coordind también visitas a las granjas
porcinas y planta de faenamiento, para ejecutar la inspeccion in situ del cumplimiento de
las condiciones higiénico-sanitarias del proveedor segun los requisitos del Formato de
Inspeccién de Requisitos Técnico-Sanitarios para autorizaciones y/o registros del Sistema
Sanitario Porcino (SENASA 2011c) y el Reglamento Sanitario del Faenado de Animales
de Abasto (SENASA 2012) respectivamente. Los Cuadros 14 y 15 muestran los resultados
obtenidos en la inspeccién higiénico-sanitaria, por las granjas porcinas y plantas de

faenamiento evaluadas, respectivamente.

La implementacion del procedimiento de seleccion y evaluacion de proveedores permitio
tener una base de datos, con la informacion de contacto de todos los proveedores lo que
permitio optimizar la comunicacion empresa-proveedor. Asi mismo, se pudo dar a conocer
al proveedor los requisitos del producto o servicio, de la atencion a reclamos y servicio
post-venta, entre otros. Se logrd reducir el tiempo de atencién de reclamos a un maximo de
24 horas, incluyendo las atenciones a garantias de productos no conformes detectados en

recepcion o durante el procesamiento.
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Cuadro 13: Requisitos para los proveedores y productos criticos.

REQUISITO
PRODUCTO/ CLASIEI -
SERVICIO FI- PRODUCTO SISTEMA DE GESTION
SUMINISTRADO CACION [ EMPRESA / PROVEEDOR CERTIEICADOS — INFRAESTRUCTURA
AUTORIZACIONES GARANTIA INOCUIDAD | CALIDAD
) RE%OSQC'\'IﬁE?NJA . CEIEIB'E'UCISXS DE CUMPLE INSPECCION
CERDOS/LECHONES | CRITICO | _ AUTORIZACION SANITARIA | - CERTIFICADO DE TRANSITO - A poRCIAs BPG DESEABLE
DE FUNCIONAMIENTO INTERNO
ETIQUETAS Y - ~ ~
LU ACIONADOS CRITICO ~ ~ 3 MESES DESEABLE
EMPAQUES Y - B ~CERTIFICADO DE CALIDAD ~ ~ ~
EMBALAJES CRITICO - FICHA TECNICA DESEABLE
INSUMOS QUIMICOS . B - RESOLUCION SANITARIA B B
O DE LIMPIEZA CRITICO - FICHA TECNICA NO DESEABLE
MAQUINAS Y ~ i _ _
EQUIPOS (PROCESO | NO CRITICO - FICHA TECNICA 1 ANO DESEABLE
PRINCIPAL)
UTENSILIOS, ACCESO- ) - ] - ~ ~ -
R ea s S 20" o criTico - FICHA TECNICA
TRANSPORTE cRiTICO | - AUTORIZACION TRANSITO - GEJII?AEGDIES%E(';AIIDSI;ON - - - -
CARCASA INTERNO SENASA IGIENIZACION
TRANSPORTE ] “GUIA DE REMISION ~ ~ ~ ~
REFRIGERADO CRITICO ~ - REGISTRO DE
HIGIENIZACION

SERVICIOS DE ' , -
SANEAMIENTO NOCRITICO| - AUTORIZACION MINSA sI SEMANAS ~ DESEABLE
AMBIENTAL
SERVICIO DE critico | AUDTEOEL'JT\IACCI(')?\:\A;AISLTTA_R'A CUMPLE INSPECCION | HACCP yPLAN DE | ooy o
FAENAMIENTO SENASA - - HIGIENICO-SANITARIO | RASTREABILIDAD
ggE%gSDE RESIDUOS | ~itico | - AUTORIZACION MINSA - REGISTRO MINSA - - - DESEABLE
ANALISIS Y NO CRITICO = - - - - DESEABLE

CALIBRACIONES




Cuadro 14: Resultado de la inspeccién a granjas porcinas.

PROVEEDOR 15-002

PROVEEDOR 15-003

PROVEEDOR 15-006

CALIFICACION
DE LAS
CONDICIONES

%

ASPECTOS EVALUADOS CUMP

%
CUMP

CALIFICACION
DE LAS
CONDICIONES

%
CUMP

CALIFICACION
DE LAS
CONDICIONES

1. DEL ESTABLECIMIENTO O

PREDIO 90%

2. DE LAS INSTALACIONES Y

EQUIPOS 100%

3. MANEJO DE PLAGAS 59%

4. ABASTECIMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD DE
AGUA

100%

5. MANEJO DE RESIDUOS
LIQUIDOS Y DESECHOS
SOLIDOS

100%

6. REGISTROS 100%

7. BIENESTAR ANIMAL 100%

6%

78%

27%

83%

75%

100%

50%

20%

81%

50%

83%

75%

100%

50%

TOTAL 94% MUY BUENO

60%

DEFICIENTE

66%

DEFICIENTE

Cuadro 15: Resultado de la inspeccién a plantas de faenamiento

PROVEEDOR 15-001
CALIFICACION

ASPECTOS EVALUADOS MAX OBJ g'\” CS/I‘\’/IP DE LAS
CONDICIONES

1. DEL ESTABLECIMIENTO 33 26 79%

2. DISENO Y CONSTRUCCION 165 | 126 76%

3. ABASTECIMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD DEL | N L00%

AGUA

4. MANEJO DE RESIDUOS LIQUIDOS Y DESECHOS . 75 5%

SOLIDOS

5. MATERIALES Y EQUIPOS 22 22 100%

6. RECEPCION Y BIENESTAR ANIMAL 19 14 74%

7. CAPACIDAD INSTALADA 9 6.5 72%

8. CONTROLES Y PROCESAMIENTO 102 % 94%

9. MANEJO DE PLAGAS 5 5 100%

10, PERSONAL - CAPACITACION E HIGIENE 20 20 100%

TOTAL 205 | 344 85% BUENO




Posteriormente, con la documentacién entregada por cada proveedor y el sequimiento a las

incidencias suscitadas, entre otros factores, se realiz6 la Evaluacion del Proveedor. Los

resultados obtenidos en la evaluacion del proveedor, se muestran en el Cuadro 16.

SENASA, (2011e) sostiene que la correcta identificacion, seleccion y evaluacion de los

proveedores es critica para una correcta implantacion del sistema de rastreabilidad de la

empresa. En este contexto, los resultados de la evaluacion al proveedor obtenidos,

aseguran su adecuacion al sistema de rastreabilidad planteado.

Cuadro 16: Resultado de evaluacion de los proveedores criticos.

EVALUACION ANO 1
PRODUCTO/SERVICIO TIPO DE
COD. OBSERVACIONES %
SUMINISTRADO PROVEEDOR 0 <
OBTENIDO CALIFICACION
) - Beneficio . Faenamiento de Cerdo y o
14-001 -transporte carcasas CRITICO transporte de carcasas 81% BUENO
14-002 | Cerdos/ lechones CRITICO Cerdos y lechones 91% EXCELENTE
14-003 | Cerdos/ lechones CRITICO Cerdos y lechones 66% REGULAR
14-006 | Cerdos/ lechones CRITICO Cerdos y lechones 2% BUENO
Insumos quimicos / de - Le;ji_a, I_Detergente, Papel
14-008 limpi CRITICO higiénico, papel toalla, 91% EXCELENTE
impieza L .
jabdn, gel desinfectante
) : bolsas de alta densidad 0
14-011 | Empaque y embalaje CRITICO para empacado al vacio 88% EXCELENTE
14-012 | Empaque y embalaje CRiTICO | Polsas naturales impresas 79% BUENO
a colores
14-014 | Empaque y embalaje CRITICO sacos 80% BUENO
Etiquetas v maquina i etiquetas, rodillos
14-015 | - duetas ymaq CRITICO etiquetadores, cintas, 68% REGULAR
etiquetadora
papel fechador, etc.
Etiquetas v maquina etiquetas, rodillos
14-016 1q ymag CRITICO etiquetadores, cintas, 7% BUENO
etiquetadora
papel fechador, etc.
i . . Servicio de transporte o
14-017 | Transporte refrigerado CRITICO refrigerado 71% BUENO
14-018 | Tratamiento residuos solidos | CRITICO | Tecoloy tratamiento de 36% DEFICIENTE
residuos solidos

De igual manera, INDECOPI (2006) menciona que la organizacion debe establecer,

implementar y mantener disposiciones eficaces para comunicarse con proveedores y




contratistas, para que suficiente informacion sobre los temas relacionados a la inocuidad de
los alimentos esté disponible a través de la cadena alimentaria. Esto se logré dado que la

implementacion del procedimiento de Seleccion y Evaluacion de Proveedores, exige la
actualizacion permanente de datos del proveedor.
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V. CONCLUSIONES

- EIl andlisis de devoluciones concluye que el principal motivo de devolucion de
productos es la tardanza en la entrega (33 por ciento); sin embargo, se registrd otros
motivos de devolucion, relacionados con la inocuidad, tales como: Temperatura,
rotulado, pérdida de vacio y contaminacion cruzada, que suman un 35 por ciento de las

devoluciones del periodo de estudio.

- Al analizar los reclamos, se determind que el deterioro anticipado del producto es una
causa reincidente y predominante en la insatisfaccion del cliente; que pone en evidencia
los problemas de inocuidad durante el procesamiento, almacenaje y traslado del

producto

- La calificacion global obtenida al aplicar la Lista de Verificacién de Higiene en Planta
en la empresa es de 51,6 por ciento; lo que implica que presenta, malas condiciones
higiénico-sanitarias y requiere mejoras y acciones correctivas inmediatas. Esta
evaluacion toma en cuenta los siguientes aspectos: Instalaciones, transporte y
almacenamiento, equipo, personal y saneamiento y control de plagas, obteniéndose, en
cada aspecto, un porcentaje de cumplimiento de 62,5 por ciento; 51,15 por ciento; 61,5
por ciento; 47,1 por ciento y 29 por ciento, respetivamente. Se consideraron aspectos
criticos aquellos con menos del 50 por ciento de cumplimiento, siendo éstos:
Saneamiento y Control de Plagas (29 por ciento de cumplimiento) y Personal (47,1 por

ciento de cumplimiento).

- Se identific6 como problemas principales a resolver, en primer lugar la ausencia de
programas pre-requisitos para la inocuidad de los alimentos, elaborando una propuesta
de mejora, que consistio en el disefio de los Programas Pre-requisitos para la inocuidad
(Manual BPM, Plan de Higiene y Saneamiento) y del Plan Interno de rastreabilidad; y
en segundo lugar, ausencia de planificacion o ejecucién de un proceso de seleccion de
proveedores, para ello se establecio el disefio y la implementacion del procedimiento de

seleccion y evaluacion de proveedores criticos.



- Se definié como proveedores criticos, a aquellos que otorgan los siguientes productos:
Cerdos / Lechones, Servicio de faenamiento, Servicio de transporte refrigerado,
Insumos quimicos o de limpieza, Empaques y embalajes, Etiquetas y maquinas
etiquetadoras, y Servicio de tratamiento de residuos sélidos. Se disefio y aplico criterios
de seleccion y posterior evaluacion para dichos proveedores; en base a los resultados
obtenidos, se determind que once de los doce proveedores criticos para la empresa, son
considerados APTOS. EIl proveedor de Servicio de tratamiento de residuos sélidos

obtuvo un resultado de evaluacién de 36 por ciento, siendo calificado como NO APTO.

- La implementacion del procedimiento de seleccion y evaluacion de proveedores, facilitd
la comunicacién eficaz proveedor-empresa y redujo los tiempos de respuesta de
proveedores a 24 horas, en cumplimiento con lo dispuesto en el procedimiento,
incluyendo la atencion a garantias de insumos no conformes detectados en recepcion o

procesamiento.
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VI. RECOMENDACIONES

Implementar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura y el Plan de Higiene y

Saneamiento en la planta de procesamiento de Pecuaria Adrianzén S.A.C.

Implementar el Plan Interno de Rastreabilidad para los cortes frescos y congelados

procesados por Pecuaria Adrianzén S.A.C.

Mantener el seguimiento a los registros de reclamos y devoluciones de los clientes,
verificar la eficacia de las acciones tomadas y tomar acciones correctivas de ser

necesario, sobre todo cuando se trate de problemas de inocuidad del producto.

Disefar e implementar el sistema de Analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP) para las lineas de cortes frescos y congelados de cerdo procesados por

Pecuaria Adrianzén S.A.C.

Gestionar la autorizacion sanitaria otorgada por el SENASA, en cumplimiento del D.S.
004-2011-AG (SENASA 2011a).
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VIIl. ANEXOS

ANEXO 1:
REGISTRO DE RECLAMOS EN UN MES DE INVESTIGACION



MOTIVO

cODIGO
CLIENTE SEDE TIPO (desplegar lista) DETALLAR
DETERIORO El 02/08 se detecto que el lote de 51.55 kg de LOMO DE CERDO recepcionado el 31/07
15-001 SUPEMSA CHANCAY ANTICIPADO muestra signos de deterior (olor no caracteristico-acidificante y desprendimiento de liquido-
desnaturalizacion proteica).
ALMACEN PRESENTACION PANCETA lleg6 presentada en sacos, con rotulado ilegible y bolsas amarradas; los
15-002 APC CENTRAL INADECUADA DEL | productos deben ser presentados en cajas. CHULETA CON PIEL CONGELADA lleg6
GRIMANESA PRODUCTO fuera del rango de temperatura.
15-003 SUPERMERCADOS CENTRAL ENSAYO El RAM (recuento de aerobios mesdfilos) del RIBS analizado por el cliente (FP 19/07) fue
PERUANOS MICROBIOLOGICO | de 15 x1075 ufc/g; excediendo al LMP (1075 ufc/g).
PRESENTACION 4 . .
15-004 LAIVE ATE INADECUADA DEL Ic;g;sli\gnAaSgeC(?lﬁgo?gsStran sellos del camal, lo que afecta la calidad del producto final y
PRODUCTO '
PRESENCIA DE . .
15-005 PLAZA VEA RISSO MATERIA EXTRARA Se encontrd un cabello en el producto PELLEJO empacado al vacio.
DETERIORO Una unidad de LOMO DE BONDIOLA fue devuelta por un cliente, debido a que presentaba
15-006 TOTTUS JOCKEY PLAZA ANTICIPADO olor desagradable.
SUPERMERCADOS DETERIORO . . . .
15-007 PERUANOS HUANCAYO ANTICIPADO Una unidad de Ribs fue devuelta por un cliente, debido a que presentada olor desagradable.
SUPERMERCADOS Las etiquetas de los productos congelados indican 1 afio de vencimiento, cuando debe ser 06
15-008 PERUANOS CD ROTULADO meses
DETERIORO Una unidad de LOMO DE BONDIOLA fue devuelta por un cliente, debido a que presentaba
15-009 TOTTUS JOCKEY PLAZA ANTICIPADO olor desagradable.
PRESENTACION I_Ias cajas e_zln que se envian Iqs plroductos ?0 son res_lstentes,_ tienden aromperse coln ;acnldad
15-010 APC INADECUADA DEL |2 estar apiladas y/o ser manipu ada}s por los operarios, debido también a que por la forma
- PRODUCTO del producto este deja espacios vacios en la caja. Este aspecto afecta la calidad de los envios
a las distintas operaciones y son reportadas como no conformidades.
DETERIORO Una unidad de LOMO DE BONDIOLA fue devuelta por un cliente, debido a que presentaba
15011 TOTTUS JOCKEY PLAZA ANTICIPADO olor desagradable.
SUPERMERCADOS Se rechaz6 la Chuleta de pierna c/piel por exceder la temp. (temp. Correcta 2°C, temp a la
15-012 PERUANOS CENTRAL TEMPERATURA hora de control 7°C)
SUPERMERCADOS HIGIENE DE L. . & ., ~
15-013 PERUANOS CENTRAL PERSONAL Observacion SR: COSME MUNOS no cumpli6 las BPM (ufias largas).
15-014 SUPERMERCADOS CENTRAL PERDIDA DE VACIO | Observacion: panceta con piel 2 moldes con pérdida de vacio.

PERUANOS




ANEXO 2:
REGISTRO DE DEVOLUCIONES DEL CLIENTE DURANTE EL PRIMER MES
DE INVESTIGACION

91



CLIENTE

SEDE

PRODUCTO

PESO

TIPO (desplegar lista)

(kg)
4 PERDIDA DE VACIO
VIVANDA PARDO RIBS 1.8kg BORBUIAS EMP)
6 ROTULADO (AUSENTE,
TOTTUS CHORRILLOS o :;;I'EELTEAR A 5.0 kg ILEGIBLE O
INCORRECTO)
PLAZA VEA BRASIL PERNIL 12.8kg 12 NO PEDIDO
PLAZA VEA DASSO LECHON 10.0 kg 11 SOBREPESO
GUISO BRAZO
PLAZA VEA IZAGUIRRE S oEasS | s00kg 1 TEMPERATURA
GUISO PIERNA
PLAZA VEA IZAGUIRRE P 10.0 kg 1 TEMPERATURA
JOCKEY CHULETA DE
TOTTUS NP PINA S PIEL | 200K 13 MAL CORTADO
CIERNA 6 ROTULADO (AUSENTE,
PLAZA VEA HIGUERETA DEooa oA | 167kg ILEGIBLE O
INCORRECTO)
CHULETA DE
TOTTUS LAFONTANA | [ CBILETADE | 100kg 15 TARDANZA
TOTTUS LA FONTANA | PANCETA SIN PIEL | 30.0 kg 15 TARDANZA
JOCKEY
TOTTUS AN RIBS 0.8kg 11 SOBREPESO
CHULETA DE
TOTTUS LA FONTANA el 42kg 11 SOBREPESO
) CHULETA DE
TOTTUS LAPOLVORA | [ CHILEIADE | 40k 13 MAL CORTADO
CHULETA
PLAZA VEA LA MOLINA PARRII EAA | 180k 12 NO PEDIDO
PIERNA
TOTTUS LAFONTANA | 2l 3.2kg 11 SOBREPESO
10 DEMORA EN
PLAZA VEA CHACARILLA LOMO FINO 40kg AN
10 DEMORA EN
PLAZA VEA CHACARILLA | ENRROLLADO | 14kg it ly
10 DEMORA EN
PLAZA VEA CHACARILLA | BIFEDELOMO | 8.4kg it ly
16 ORDEN DE COMPRA
PLAZA VEA LURIGANCHO LECHON 104kg | (FECHA, NO ES IGUAL,
ETC)
GUISO PIERNA 10 DEMORA EN
PLAZA VEA CHACARILLA e 16.4 kg AN
PLAZA VEA CHACARILLA | PANCETASIN PIEL | 21.7 kg 10 DEMORA EN

RECEPCION

CLIENTE SEDE PRODUCTO P(ig)o TIPO (desplegar lista)
PLAZA VEA CHORRILLOS LOMO FINO 25kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA CHORRILLOS PERNIL 25kg 15 TARDANZA

CARNE PARA
VIVANDA PEZET P 9.3kg 15 TARDANZA
VIVANDA PEZET ENRROLLADO 2.0kg 15 TARDANZA
VIVANDA PEZET RIBS 2.0kg 15 TARDANZA
VIVANDA PEZET PERNIL 3.0kg 15 TARDANZA
VIVANDA DOS DE MAYO AR SORA 8.5 kg 15 TARDANZA
VIVANDA DOSDEMAYO | ENRROLLADO 1.8kg 15 TARDANZA
VIVANDA DOS DE MAYO RIBS 18.0 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA PRIMAVERA LOMO FINO 04kg | 4 ?55%%?/355\@?)'0
PLAZA VEA HIGUERETA PERNIL 08kg | 4 TESS!B%?AE’SEE\@PC)'O
PLAZA VEA SANTA CLARA PANCETA 24.5kg 15 TARDANZA
VIVANDA LA MOLINA PANCETA 5.4kg 11 SOBREPESO
VIVANDA MONTERRICO | BIFE DE LOMO 46 kg 11 SOBREPESO
TOTTUS JOCKEY PLAZA RIBS 30kg | 4 TESS!B%?AE’SEE\@PC)'O
6 ROTULADO (AUSENTE,

PLAZA VEA RISSO PANCETASINPIEL | 5.9kg ILEGIBLE O

INCORRECTO)
PLAZAVEA | UNIVERSITARIA | PANCETASINPIEL | 138kg 15 TARDANZA
PLAZAVEA | UNIVERSITARIA PELLEJO 1.8kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA JAVIER PRADO RIBS 18kg | 4 F(’BESSIIBB? /ESEE\,(/'IAPC)'O
MASS MAGDALENA ENRROLLADO 2.2kg 11 SOBREPESO
MASS MAGDALENA | PANCETA CON PIEL | 5.6kg 11 SOBREPESO




Continuacién

CLIENTE SEDE PRODUCTO P(i:, TIPO (desplegar lista)
SUPERMERCADOS
PERUANOS ACOPIO LOMO FINO 41.00 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA AYACUCHO CHULETA ;itOMO SIN 10.0 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA AYACUCHO PIERNA SIN PIEL 9.8 kg 15 TARDANZA
GUISO DE PIERNA
PLAZA VEA AYACUCHO FRESCA 31.2 kg 15 TARDANZA
GUISO DE PIERNA
PLAZA VEA HIGUERETA FRESCA 9.9 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA HIGUERETA PANCETA SIN PIEL 27.2 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA HIGUERETA ENRRORLLADO 1.8 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA HIGUERETA RIBS 2.0kg 15 TARDANZA
VILLA EL CHULETA DE LOMO SIN
PLAZA VEA SALVADOR PIEL 9.5 kg 15 TARDANZA
VILLA EL
PLAZA VEA SALVADOR PIERNA SIN PIEL 8.0 kg 15 TARDANZA
VILLA EL GUISO DE PIERNA
PLAZA VEA SALVADOR FRESCA 20.5 kg 15 TARDANZA
VILLA EL CHULETA DE
PLAZA VEA SALVADOR BRAZUELO 10.0 kg 15 TARDANZA
VILLA EL
PLAZA VEA SALVADOR PANCETA SIN PIEL 31.6 kg 15 TARDANZA
6 ROTULADO (AUSENTE,
PLAZA VEA CORPAC PIERNA DESHUESADA 15.5 kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
6 ROTULADO (AUSENTE,
ZA VE E E EL 25.
PLAZA VEA UNIVERSITARIA PANCETA CON PI 5.0 kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
CHULETA DE
TOTTUS INDEPENDENCIA BRAZUELO 29.7 kg 1 TEMPERATURA

CLIENTE SEDE PRODUCTO PESO (kg) TIPO (desplegar lista)
PLAZA VEA LOS OLIVOS CHULETA :Ii:.OMO SIN 7.3 kg 11 SOBREPESO
TOTTUS LA MARINA LOMO FINO 11 SOBREPESO
TOTTUS CANTA CALLAO BIFE DE LOMO 5.4 kg (F:(?HCLR?\IEO"IEI:ﬁgSmP::C )
TOTTUS CANTA CALLAO CHULETA DE PIERNA 5.0 kg (F:chl’-\Rll)\lEONE[;EIgS:III.PrE{:C )
TOTTUS CANTA CALLAO PIERNA DESHUESADA 19.2 kg (F;ch;\R?dlngzﬁggxPz'?c )
TOTTUS CANTA CALLAO | CHULETA DE BRAZUELO 10.0 kg (F:(?Hcl)-\Rll)\lEONEI:Elgl?mP::C )
TOTTUS CANTA CALLAO PANCETA SIN PIEL 160.0 kg (FEICGH?-\R?\I?EIEI:](‘;S:\VII.P::C )
TOTTUS CANTA CALLAO PANCETA CON PIEL 39.8 kg (F:(?H(ZRIID\I?EI;ﬁGchP::C )
TOTTUS CANTA CALLAO CHULETA PARRILLERA 50.0 kg (FElgHoAR?\IEONEI;EI(‘i:SLVII.P::C )
PLAZA VEA PRIMAVERA RIBS 1.4kg 4;;::;3?/_\22\“,;‘:;0
PLAZA VEA CHACARRILLA ENRROLLADO 1.7 kg 4(PBE::BI?J?A[;EE\“IAI:C;O
PLAZA VEA GUARDIA CIVIL PANCETA 5.5 kg Ii:g;tjég[:ségiziglg’)
TOTTUS SAN ISIDRO LOMO FINO 2.0kg 7 NO SE CARGO

ERDIDA DE
PLAZA VEA CHORRILLOS PERNIL 1.3 kg 4(':3LTRI;U/J.\AS E\'\lnl-\PC;O
TOTTUS CHORRILLOS RIBS 1.7 kg 4{:: '?éz?AIZEE"\I/ﬁc;O
PLAZA VEA PRIMAVERA LOMO FINO 0.6 kg 6 ROTULADO (AUSENTE,

ILEGIBLE O INCORRECTO)




Continuacién

CLIENTE SEDE PRODUCTO P(i:, TIPO (desplegar lista)
TOTTUS INDEPENDENCIA PIERNA SIN PIEL 30.0 kg 1 TEMPERATURA
PLAZA VEA PRO CHULETA PARRILLERA 6.0 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA COLONIAL CcoDO 2.0 kg 12 NO PEDIDO
PLAZA VEA PRO PANCETA SIN PIEL 49.7 kg 12 NO PEDIDO
TOTTUS LA FONTANA CHULETA PARRILLERA 20.0 kg 1 TEMPERATURA

6 ROTULADO (AUSENTE,
VIVANDA LA MOLINA PIERNA DESHUESADA 6.5 kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
CHULETA DE
TOTTUS CHORRILLOS BRAZUELO 10.0 kg 1 TEMPERATURA
4 PERDIDA DE VACIO
VIVANDA PARDO RIBS 2.3 kg (BURBUJAS EMP.)
VIVANDA BENAVIDES PANCETA SIN PIEL 4.6 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA RISSO COLA 2.2kg 7 NO SE CARGO
PLAZA VEA RISSO PELLEJO 1.7 kg 7 NO SE CARGO
VIVANDA DOS DE MAYO CHULETA PDIEEi.OMO SIN 8.4 kg 15 TARDANZA
GUISO DE PIERNA 6 ROTULADO (AUSENTE,
TOTTUS JOCKEY PLAZA FRESCA 8.3ke ILEGIBLE O INCORRECTO)
TOTTUS ANGAMOS RIBS 1.2 kg 11 SOBREPESO
VIVANDA BENAVIDES PERNIL 1.2 kg 11 SOBREPESO
CHULETA DE LOMO SIN 16 ORDEN DE COMPRA
VIVANDA PARDO PIEL 20ke (FECHA, NO ES IGUAL, ETC.)
GUISO DE PIERNA 16 ORDEN DE COMPRA
VIVANDA PARDO FRESCA 20.4ke (FECHA, NO ES IGUAL, ETC.)
CHULETA DE
TOTTUS SAN ISIDRO BRAZUELO 30.0 kg 15 TARDANZA
VIVANDA PARDO RIBS 4.0 kg 16 ORDEN DE COMPRA

(FECHA, NO ES IGUAL, ETC.)

CLIENTE SEDE PRODUCTO PESO (kg) TIPO (desplegar lista)
PLAZA VEA BOLICHERA CHULETA ;itOMO SIN 10.5 kg 12 NO PEDIDO
4 PERDIDA DE VACIO
PLAZA VEA CHORRILLOS ENRROLLADO 1.8 kg (BURBUJAS EMP.)
TOTTUS ATOCONGO RIBS 10.0 kg 15 TARDANZA
TOTTUS ATOCONGO BIFE DE LOMO 5.8 kg 15 TARDANZA
TOTTUS ATOCONGO ENRROLLADO 5.5 kg 15 TARDANZA
TOTTUS ATOCONGO BONDIOLA 1.5kg 15 TARDANZA
4 PERDIDA DE VACIO
VIVANDA PEZET RIBS 1.4 kg (BURBUJAS EMP.)
VIVANDA LA MOLINA PANCETA SIN PIEL 9.8 kg 1 TEMPERATURA
BRAZUELO
VIVANDA LA MOLINA DESHUESADO 15.3 kg 1 TEMPERATURA
VIVANDA LA MOLINA RIBS 6.0 kg 1 TEMPERATURA
PLAZA VEA LURIGANCHO PIERNA CON PIEL 10.8 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA LURIGANCHO PANCETA CON PIEL 11.8 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA LURIGANCHO BRAZUELO 14.2 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA LURIGANCHO PELLEJO 2.3kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA LURIGANCHO CHULETA PARRILLERA 10.4 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA BRASIL RIBS 5.0 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA GUARDIA CIVIL GUISO DE PIERNA 7.6 kg 1 TEMPERATURA
VIVANDA PARDO GUISO DE PIERNA 10.5 kg 1 TEMPERATURA
PLAZA VEA GUARDIA CIVIL CHULETA PARRILLERA 20.0 kg 1 TEMPERATURA




Continuacién

CLIENTE SEDE PRODUCTO P&Z? TIPO (desplegar lista)
PLAZA VEA sanBoria | CHULETA ;ELLOMO SIN| 530ke 15 TARDANZA
PLAZA VEA SAN BORJA RIBS 104 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA SAN BORIA PERNIL 38kg 15 TARDANZA

GUISO DE PIERNA
VIVANDA DOS DE MAYO PRESCA 8.1kg 15 TARDANZA
VIVANDA DOS DE MAYO ENRROLLADO 2.0kg 15 TARDANZA
VIVANDA DOS DE MAYO RIBS 2.0kg 15 TARDANZA
TOTTUS ANGAMOS CHULETADEPIERNA | 10.0kg 15 TARDANZA
CHULETA DE
TOTTUS ANGAMOS BRAZUELO 10.0 kg 15 TARDANZA
TOTTUS ANGAMOS PANCETA SIN PIEL 78.0 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA MIRAFLOREs | CHULETA ;’éto“"o SIN| 5 8ke 7 NO SE CARGO
PLAZA VEA RISSO PELLEJO 2.0kg 7 NO SE CARGO
PLAZA VEA LURIGANCHO PELLEJO 2.2kg 7 NO SE CARGO
TOTTUS LA FONTANA CHULETADEPIERNA | ) o\ 7 NO SE CARGO
SIN PIEL
6 ROTULADO (AUSENTE,
PLAZA VEA GUARDIA CIVIL PANCETA SIN PIEL 6.0kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
VIVANDA BENAVIDES RIBS 1.0kg 11 SOBREPESO
) CHULETA DE PIERNA
TOTTUS CRILLON SIN PIEL 40kg 11 SOBREPESO
CHULETA SIN HUESO 4 PERDIDA DE VACIO
ZA VE ERE .
PLAZA VEA HIGUERETA BIFE 4dke (BURBUJAS EMP.)
4 PERDIDA DE VACIO

PLAZA VEA HIGUERETA ENRROLLADO 1.7kg (BURBLUAS EMP.]
VIVANDA MONTERRICO | PIERNA DESHUESADA | 14.0kg 11 SOBREPESO

CLIENTE SEDE PRODUCTO PESO (kg) TIPO (desplegar lista)
VIVANDA PARDO ENRROLLADO 1.7 kg 1 TEMPERATURA
PLAZA VEA CHORRILLOS PERNIL 9.6 kg 1 TEMPERATURA
PLAZA VEA CHORRILLOS PANCETA 10.2 kg 1 TEMPERATURA
PLAZA VEA CHORRILLOS CHULETA PARRILLERA 9.8 kg 1 TEMPERATURA
TOTTUS JOCKEY PLAZA BRAZUELO 2.0kg 11 SOBREPESO
TOTTUS LA FONTANA RIBS 13.9kg 9 EXCESO DE SANGUASA
TOTTUS LA FONTANA LOMO FINO 11.9 kg 7 NO SE CARGO

CHULETA DE LOMO SIN 6 ROTULADO (AUSENTE,
PLAZA VEA IZAGUIRRE PIEL 162 ke ILEGIBLE O INCORRECTO)
TOTTUS LA MARINA CHULETA DE PIERNA 20.0 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA PUENTE PIEDRA PANCETA CON PIEL 6.8 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA “RSEIOPIEJ A CHULETA SIN PIEL 9.6 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA “RSEIOPIEJ A PANCETA SIN PIEL 10.2 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA JIRON I?E LA CUELLO 10.3 kg 15 TARDANZA
UNION
PLAZA VEA COMAS BRAZUELO 19.2 kg 7 NO SE CARGO
6 ROTULADO (AUSENTE,
TOTTUS CHORRILLOS PIERNA DESHUESADA 38.8 kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
6 ROTULADO (AUSENTE,
TOTTUS CHORRILLOS PANCETA SIN PIEL 25.0 kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
6 ROTULADO (AUSENTE,
LL Lf A
TOTTUS CHORRILLOS OMO FINO 6.0 kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
6 ROTULADO (AUSENTE,
TOTTUS CHORRILLOS RIBS 1.2 kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
PLAZA VEA CHORRILLOS CHULETA BIFE DE LOMO 2.4kg 4 PERDIDA DE VACIO

(BURBUJAS EMP.)




Continuacién

CLIENTE SEDE PRODUCTO P&Z? TIPO (desplegar lista) CLIENTE SEDE PRODUCTO PESO (kg) TIPO (desplegar lista)

PLAZA VEA LURIGANCHO LOMO CON PIEL 9.0 kg 15 TARDANZA ’S)E:Ei'\’\/llSECADOS ACOPIO CHULE;: I:IEEII'.OMO 40.5 kg 4&E::;3?A[;EE\“I"I:C;O
SUPERMERCADOS CHULETA DE PIERNA 3 CONTAMINACION CRUZADA
PLAZA VEA LURIGANCHO BRAZUELO 10.0 kg 15 TARDANZA PERUANOS ACOPIO CON PIEL 9.5 kg (MATERIA EXTRANA...)
PLAZA VEA LURIGANCHO PANCETA 12.4 kg 15 TARDANZA ilé:sl;l\’\/llg;CADOS ACOPIO CARNE PARA GUISO 29.3 kg 1 TEMPERATURA
PLAZA VEA LURIGANCHO CHULETA PARRILLERA 10.6 kg 15 TARDANZA 'S)E:EZ“’\TSECADOS ACOPIO PANCETA CON PIEL 8.6 kg 1 TEMPERATURA
PLAZA VEA LURIGANCHO ENRROLLADO 2.2 kg 15 TARDANZA TOTTUS LA FONTANA BIFE DE LOMO 4.0 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA LURIGANCHO PELLEJO 2.0kg 15 TARDANZA PLAZA VEA JOCKEY PLAZA PERNIL 1.5kg 11 SOBREPESO
TOTTUS LA FONTANA CHULETA PARRILLERA 10.0 kg 13 MAL CORTADO TOTTUS CHORRILLOS CHULETA DE LOMO 20.0 kg 1 TEMPERATURA
FRIGORIFICO 3 CONTAMINACION
APC PERNIL 8.0 kg CRUZADA (MATERIA TOTTUS CHORRILLOS CHULETA DE BRAZUELO 20.0 kg 1 TEMPERATURA
AGROEMPAQUES EXTRANA...)
TOTTUS JOCKEY PLAZA BRAZUELO 1.8kg 11 SOBREPESO TOTTUS CHORRILLOS CHULETA PARRILLERA 60.0 kg 1 TEMPERATURA
TOTTUS JOCKEY PLAZA CHULETA PARRILLERA 5.0 kg 11 SOBREPESO TOTTUS CHORRILLOS CHULETA DE PIERNA 50.0 kg 1 TEMPERATURA
4 PERDIDA DE VACIO 6 ROTULADO (AUSENTE,
PLAZA VEA PRIMAVERA LOMO FINO 1.5kg (BURBUJAS EMP.) PLAZA VEA CHORRILLOS LOMO FINO 1.0 kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
VIVANDA PARDO CHULETA SIN PIEL 8.2kg Ii:g;tjégﬁﬁégl;;ig:g) MASS GUARDIA CIVIL CARNE PARA GUISO 0.9 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA GUARDIA CIVIL PANCETA SIN PIEL 30.8 kg 12 NO PEDIDO PLAZA VEA IZAGUIRRE CHULETA SIN PIEL 29.2 kg Ii:g;f:g[:ségﬁzig:g’)
VIVANDA DOS DE MAYO CHULETA SIN PIEL 8.3kg 1 TEMPERATURA PLAZA VEA PRIMAVERA RIBS 0.8 kg 4(':353:;3?A2EE\I\/III-\F’C;0
VIVANDA DOS DE MAYO CARNE PARA GUISO 8.9 kg 1 TEMPERATURA PLAZA VEA PRIMAVERA LOMO FINO 13 kg 4(':353:;3?A2EE\I\/III-\F’C;0
ERDIDA DE

VIVANDA DOS DE MAYO RIBS 2.1kg 1 TEMPERATURA VIVANDA PARDO RIBS 1.9 kg 4(':3LTRI;U/J.\AS E\I\lnl-\PC;O
PLAZA VEA CHORRILLOS BIFE DE LOMO 4.0kg 15 TARDANZA PLAZA VEA CALLAO PANCETA CON PIEL 26.4 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA CHORRILLOS CHULETA SIN PIEL 9.3 kg 15 TARDANZA PLAZA VEA CALLAO PIERNA SIN HUESO 28.3 kg 15 TARDANZA




Continuacién

CLIENTE SEDE PRODUCTO P(i:, TIPO (desplegar lista)
PLAZA VEA CHORRILLOS PANCETA SIN PIEL 4.5kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA CHORRILLOS LOMO FINO 2.5kg 15 TARDANZA
TOTTUS LA MARINA BRAZUELO 1.0kg 11 SOBREPESO

6 ROTULADO (AUSENTE,

TOTTUS LA MARINA CHULETA PARRILLERA | 5.0kg ILEGIBLE O INCORRECTO)
TOTTUS INDEPENDENCIA | CHULETA DE PIERNA 20.0 kg 13 MAL CORTADO
TOTTUS INDEPENDENCIA | CHULETA PARRILLERA | 70.0 kg 13 MAL CORTADO
PLAZA VEA CHORRILLOS CHULETA SIN PIEL 7.8kg 1 TEMPERATURA
SUPERMERCADOS 4 PERDIDA DE VACIO
PERUANOS ACOPIO CHULETA CON PIEL 18.4 kg (BURBUJAS EMP.)

3 CONTAMINACION
ig:sm;zcmos ACOPIO CHU"ET;ND;:L'ERNA 7.0kg CRUZADA (MATERIA

EXTRANA...)

SUPERMERCADOS
PERUANOS ACOPIO PANCETA CON PIEL 12.0 kg 1 TEMPERATURA

3 CONTAMINACION
?EJ:S':\’;VAngADOS ACOPIO CHULETA PARRILLERA | 7.8kg CRUZADA (MATERIA

EXTRANA...)

4 PERDIDA DE VACIO
TOTTUS JOCKEY PLAZA RIBS 4.2kg (BURBUJAS EMP.)
PLAZA VEA CHACARRILLA CHULETA DE PIERNA 1.0 kg 7 NO SE CARGO
PLAZA VEA CHORRILLOS CHULETA BIFE DE 3.8kg 15 TARDANZA

LOMO

PLAZA VEA CHORRILLOS CHULETA;ELP'ERNA Sl o3 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA CHORRILLOS PANCETA SIN PIEL 45.2 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA CHORRILLOS RIBS 1.8kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA CHORRILLOS COLA 2.0kg 15 TARDANZA

CLIENTE SEDE PRODUCTO PESO (kg) TIPO (desplegar lista)
PLAZA VEA RISSO PIERNA SIN HUESO 8.0 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA CORTIO BIFE DE LOMO 7.8 kg (F;(?H?\R:IEONEzEI((i:SXII.PrE{:C )

y , .
VIVANDA PARDO RIBS 3.4 kg 4 ;ES:;?J?A[;EEXAI:C;O
VALLE
PLAZA VEA HERMOSO CARNE PARA GUISO 10.8 kg 15 TARDANZA
VALLE
PLAZA VEA HERMOSO PANCETA SIN PIEL 9.4 kg 15 TARDANZA
VALLE
PLAZA VEA HERMOSO RIBS 15 TARDANZA
VALLE
PLAZA VEA HERMOSO LOMITO FINO 2.6 kg 15 TARDANZA
MASS GUARDIA CIVIL CARNE PARA GUISO 10.0 kg 15 TARDANZA
MASS GUARDIA CIVIL CHULETA PARRILLERA 20.0 kg 15 TARDANZA
VIVANDA PARDO RIBS 1.6 kg 4 (I:BELTRDI;?J?A[;EE\I\I/I/-:’C;O
PLAZA VEA COLONIAL PANCETA CON PIEL 5.8 kg 11 SOBREPESO
PLAZA VEA ZARATE PANCETA CON PIEL 18.8 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA ZARATE ENRROLLADO 1.6 kg 15 TARDANZA
CHULETA DE LOMO
PLAZA VEA LURIGANCHO CON PIEL 22.8kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA LURIGANCHO PIERNA SIN HUESO 11.5kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA LURIGANCHO CHULETA DE BRAZUELO | 22.7 kg 15 TARDANZA
PLAZA VEA LURIGANCHO PANCETA CON PIEL 12.6 kg 15 TARDANZA




ANEXO 3:
RESULTADOS DE APLICACION DE LA LISTA DE VERIFICACION EN LA
EMPRESA PECUARIA ADRIANZEN S.A.C.
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INSPECTOR: SUSANA Z. GUERRA
CACERES

FECHA'Y HORA:

EMPRESA: PECUARIA ADRIANZEN S.A.C.

RUC

DIRECCION: Av. Alipio Ponce 195 Urb. La Campifia, Chorrillos

pd
wi g | 2| ol
= - pd
ASPECTOS EVALUADOS o E o 3| L2
<
O Lé.J g o0 g OBSERVACIONES
A. INSTALACIONES
0 025 | 05 (|075] 1
1. ALREDEDORES
La planta se encuentra a més de 150 metros de cualquier foco de
proliferacién de insectos, polvo, humos, vapores o malos olores, 0
Las instalaciones no se encuentran localizadas X fuente de contaminacion. DS-007-1998-SA Art. 30
cerca de ninguna fuente de contaminacion. Es de uso exclusivo, no tiene conexion directa con viviendas ni con
locales en los que se realicen otras distintas. DS-007-1998-SA Art.
31
Las vias de acceso se encuentran adecuadamente Las vias de acceso y areas de desplazamiento tienen una superficie
pavimentadas o arregladas de manera que no se X | pavimentada apta para el trafico al que estan destinadas. DS-007-
levante polvo ni se empoce agua. 1998-SA Art. 32
No hay empozamiento en los alrededores de las X
instalaciones.
Se muestra una zona entre la puerta de ingreso de carcazas y el
Los exteriores de las edificaciones se han almacén de MP que se encuentra abierta y sin proteccion contra
disefiado, construido y mantenido de forma que se plagas. El pasillo de despacho es abierto. Ausencia de vidrio en la
previene la entrada de contaminantes y plagas; no ventana que divide el pasillo principal de planta y oficinas
hay aberturas sin proteccién, las tomas de aire se X administrativas. Se incumplen el DS-007-1998-SA Art. 33e que
encuentran localizadas adecuadamente, y el techo, dispone que las ventanas y cualquier otro tipo de abertura deben
las paredes y los cimientos se mantienen de estar construidas de forma que impidan la acumulacién de suciedad
manera que se previene el goteo hacia el interior. y sean féciles de limpiar y estan provistas de medios que eviten el
ingreso de insectos u otros animales (mallas sanitarias, otros).
2. INTERIOR DE LAS EDIFICACIONES
— — — 0 025 | 05 (075| 1
2.1. Disefio, construccion y mantenimiento
Las instalaciones son adecuadas para los Se ob_servc') un segmento reducido de rieleria en sala de desposte,
voldmenes méximos de produccion X reduuen(_io la ca}pgc_ldad de_despost_ar carcasas en la zona dispuesta
para tal fin (posibilita trabajar maximo 20 cerdos a la vez.
Los pisos y paredes han sido construidos de El pi§o en la sala de desposte es de cemento puIi.do y se encuentra
materiales durables, impermeables, suaves, de deteriorado en I_a zona cercana a la balanza. El piso de la antesala
facil limpieza y a deycua dos para Ias: con diciﬁones de X _de t_:ongelados tiene ceramicos rotos. El DS-007-1998-SA Art. 33
comercializacion del area |ndlcq que _Ia estructura 'y acabgdo debe ser cor_1§trU|da con
' materiales impermeables y resistentes a la accién de los roedores.
Donde se requiere, las juntas de las paredes y los Las uniones de las paredes con el piso son a mediacafia para
pisos se han sellado y terminan en forma facilit lavad itar | lacion de el t trait
redondeada paa prevenir la contaminacion y x | facilitar su lavado y evitar la acumulacion de elementos extrafios.
facilitar la limpieza. DS-007-1998-SA Art. 33a
Los pisos, paredes y techos son de materiales que Las superficies de las paredes y techos son lisas y estaran
no van a contaminar los ambientes ni los X | recubiertas con pintura epoxica lavable de color claro. DS-007-
alimentos. 1998-SA Art. 33c
El desnivel en el pasillo y sala de desposte es insuficiente pues se
Los pisos tienen un desnivel adecuado para observaron charcos de agua y sanguaza. EI DS-007-1998-SA Art.
permitir que los liquidos fluyan hacia las canaletas X 33b menciona que los pisos deben poseer un declive hacia
de desaglie. canaletas o sumideros convenientemente dispuestos para facilitar el
lavado y el escurrimiento de liquidos.
Se observaron mohos y condensaciones en el techo de area de
Los techos, las cercas y las escaleras son ?g;%ozti Lmi]"?fggdo in_qu_iciente Ilimr;iezha. Se :ncumple etl dDS—OO?—
A ' : : - rt. que indica que los techos estan proyectados,
gésspf\ﬂ2f]’ec|c;n§éﬁfn2?nﬁ$§r?ten'dos de forma que X (_:ons_truidos y acabad_0§ de manera que sean faciles de [impiar,
' impidan la acumulacion de suciedad y se reduzca al minimo la
condensacion de agua y la formacion de mohos.
Las aberturas de ventilacion en planta estan provistas de rejillas
anticorrosivas (luz=2mm), instaladas de manera que pueden
Las ventanas se encuentran selladas o equipadas X retirarse facilmente para su limpieza. (DS-007-1998-SA Art. 35;
con mallas de acero sellados. DS-015-2012-AG Anexo 2).
Sin embargo, Las ventanas ubicadas entre el pasillo y las oficinas
administrativas son tipo persiana y no presentan malla de acero.
Cuando existe la probabilidad de ruptura de las
::/ggtgnmﬁig(?ig;dcrileoIggg{?;eﬁniggﬁgﬁres?q;as X El vidri_o gle I'?\ ventana que divide el area de desposte y empacado
deben ser de materiales irrompibles o protegerse es de vidrio simple.
adecuadamente
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Las puertas tienen superficies suaves, no
absorbentes, ajustan bien y cierrran
automaticamente cuando lo requieren.

Las puertas son de acero inoxidable con cierre hermético y juntas
con empaquetaduras en buen estado

Existe separacion adecuada de actividades por
medios fisicos u otros efectivos para controlar
potenciales fuentes de contaminacion cruzada.

Todos los ambientes cuentan con puertas y cortinas sanitarias.

Las edificaciones y todas las instalaciones se
disefian para facilitar las operaciones higiénicas
por medio de un flujo secuencia del proceso desde
la llegada de la materia prima hasta el producto
terminado.

Existen retrocesos en el flujo de las operaciones, luego del
desposte, el producto terminado fresco es ingresado al almacén de
PT, debiendo transitar por el pasillo de carcasas de forma
simultanea. Esto incumple el DS-007-1998-SA Art. 36 que indica
que La distribucion de ambientes debe evitar la contaminacién
cruzada de los productos causada por la circulacion de equipos
rodantes o del personal o por la proximidad de los servicios
higiénicos a las salas de fabricacion.

Se encuentran disponibles avisos recordatorios y
diagramas del flujo de proceso.

No se exhibe ningun aviso recordatorio ni instructivo en los puntos
de uso.

Las areas de habitacion o los sitios donde se
mantienen los animales estan sefialados y no abren
directamente hacia las areas de procesamiento,
manejo o empaque de alimentos.

NO APLICA

2.2. lluminacion

La iluminacién es apropiada para conducir con
seguridad las operaciones de produccion e
inspeccion.

No nota que la iluminacién en la sala de empacado (en que se
verifica adecuacion del producto y el empaque) es insuficiente para
la actividad. La empresa no demostrd evidencia de cumplimiento.
El DS-007-1998-SA Art. 34 considera que la intensidad, calidad y
distribucion de la iluminacion debe ser adecuada al trabajo y
considera los niveles minimos:

540 LUX en las zonas de examen detallado del producto.

220 LUX en las salas de produccion.

110 LUX en otras zonas.

La iluminacién natural, cuando es requerido, debe ser
complementada con iluminacidn artificial evitando sombras,
reflejos o encandilamientos.

La iluminacién no afecta el color de los productos
alimenticios y cumple con los estandares oficiales.

Las luminarias localizadas en &reas donde se
exponen alimentos o materiales de empaque se
encuentran protegidas de manera tal que se
previene la contaminacion de los alimentos en
caso de ruptura.

Todas las luminarias cuentan con protector acrilico

2.3. Ventilacién

La ventilacion proporciona suficiente intercambio
de aire para prevenir acumulaciones inaceptables
de vapor, condensacion o polvo y para remover el
aire contaminado.

Las instalaciones de la fabrica estan provistas de ventilacién
adecuada para evitar el calor excesivo asi como la condensacion de
vapor de agua y permitir la eliminacion de aire contaminado. El
flujo de aire va de zona limpia a zona sucia. DS-007-1998-SA Art.
35; DS-015-2012-AG Anexo 2

2.4. Disposicion de Desechos

Los sistemas de drenaje y conduccion de aguas
negras se encuentran equipadas con trampas y
respiradores adecuados.

Los drenajes no presentan trampas ni respiradores, incumplimiendo
lo dispuesto por el SENASA: Se debe disponer de un sistema de
canaletas desague provistos de rejillas y trampas con pendiente para
aguas residuales DS-015-2012-AG Anexo 2

Los establecimientos estan construidos de manera
que no hay contaminacion cruzada entre los
sistemas de conduccion de aguas negras y ningun
otro sistema de tratamiento de efluentes.

NO APLICA

Las condiciones de efluentes y aguas negras no
pasan directamente sobre las areas de produccion,
y si lo hacen, existe un sistema para prevenir una
posible contaminacién

El disefio muestra que las lineas principales de drenaje pasan por el
patio, no por la zona de procesamiento

Existen éareas y equipos adecuados para el
almacenamiento de desechos sdlidos, materiales
no comestibles mientras se retiran de planta. Estas
areas y equipos estan disefiados para prevenir la
contaminacion.

Se tienen identificada un area de residuos sélidos; sin embargo, ésta
no se encuentra aislada. El contenedor de los residuos se observa
abierto. Se observo los tachos de las areas de desposte y jabas sin
tapa. La tapa vaivén del tacho del pasillo de ingreso de personal se
encuentra malograda y éste permanece semiabierto.

El DS-007-1998-SA Art. 43 menciona que los residuos solidos se
deben mantener en recipientes de plastico o metalicos
adecuadamente cubiertos o tapados. La disposicion de los residuos
solidos se hara conforme a lo dispuesto en las normas sobre aseo
urbano que dicta el Ministerio de Salud.
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Los recipientes de basura se encuentran

claramente identificados, no gotean y permanecen X
cubiertos en las areas que se requiere.
. A . Se encontraron los tachos visiblemente sucios, con restos de grasa y
Los recipientes de basura se limpian y desinfectan ] : .
; - 7o carne adheridos, y no se cuenta con un instructivo documentado
con una frecuencia apropiada para minimizar su S . . L - =
- S que indique los métodos y frecuencias de limpieza y desinfeccion
potencial contaminacion.
de tachos.
3. INSTALACIONES SANITARIAS
- 0,25 | 05 | 0,75
3.1. Instalaciones para los empleados
Se cuenta con 20 personas en el planta y existen 3 estaciones de
lavado de manos (sala desposte, sala empacado y pasillo de
ingreso), adicionales a las estaciones dispuestas en los bafios.
El personal cuenta con SSHH limpios, en buen estado y suficientes:
. . . . a) De 1 a 9 pers: 1 inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha, 1 urinario.
Las areas de procesamiento estan equipadas con b) De 10 a 24 pers: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas, 1 urinario
un numero adecuado .d? estaciones de lavado de c) De 25 a 49 pers: 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas, 2 urinarios.
manos, ubicados en sitios convergentes y e ;
- d) De 50 a 100 pers: 5 inodoros, 10 lavatorios, 6 duchas, 4
conectados a redes de aguas residuales. urinarios
e) Mas de 100 pers: 1 aparato sanitario adicional por cada 30
personas.
Inodoros, lavatorios y urinarios son de loza. DS-007-1998-SA Art.
54
. . . Los lavamanos son de accionamiento manual necesariamente. Se
En los sitios que se requiere, existen lavamanos de cuenta con jabén y/o sustancia sanitizante junto al lavatorio de
accion indirecta y jabon liquido para el lavado de X manos, para uso de personal al ingreso a planta. DS-007-1998-SA
manos.
Art. 55
Los bafios tienen agua corriente, potable, caliente
y fria, dispensadores de jabdn, equipos o . .
B X No poseen sistema de agua caliente
elementos sanitarios para el secado de manos y un
recipiente lavable para depositar los desperdicios.
Se cuenta con espacios para el cambio de vestimenta y espacios
para guardar la ropa de diario y la ropa de trabajo (de manera que
Los bafios, las areas de almuerzo y vestidores, se ambas no entren en contacto). Estos espacios estan disponibles para
encuentran equipados con sifones y ventilacién . todo personal que labora en la sala de fabricacion y el personal de
apropiados y se mantienen de manera que se limpieza y mantenimiento. DS-007-1998-SA Art. 53
previene eficientemente la contaminacion. Se cuentan ventanillas para la ventilacion, pero éstas no son
suficientes para el flujo adecuado del aire.
No se cuenta con &reas para almuerzo del personal.
. . No existen avisos que recuerden la necesidad de lavado de manos
Existen avisos recordando a los empleados la A . . .
; . ni instructivos de cémo hacerlo. Incumpliendo el DS-007-1998-SA
necesidad de lavarse las manos en las areas I - . e
indicadas Art. 55 que indica que debe existir una instruccion visible t_:ie_
) lavado de manos y se debe supervisar y controlar su cumplimiento.
Los bafios se encuentran separados de las areas de = . A
. - . Los bafios se encuentran en el patio, fuera del area de
procesamiento y no se abren hacia las areas de rocesamiento
procesamiento de alimentos. P '
3.2. Instalaciones para el lavado de equipos
Las instalaciones estan construidas con material
resistente a la corrosion y de facil lavado y se
encuentran equipadas con agua potable a . Los lavaderos de jabas son de cemento pulido, presentando signos
temperaturas adecuadas para las sustancias de deterioro por el uso.
quimicas que se emplean en los procesos de
lavado y desinfeccion.
Las instalaciones para el lavado y desinfeccion de
equipos se encuentran separadas adecuadamente El area de Jabas se encuentra alejada de las salas de almacén,
de las areas de procesamiento, almacenamiento y X procesamiento y empaque, y es aislada con una cortina sanitaria,
empaque de alimentos, para prevenir la sin embargo esta tienen una luz (respecto al piso) mayor a 10 cm.
contaminacion.
4. SUMINISTRO DE AGUA Y HIELO
0,25 | 0,5 | 0,75

4.1. Aguay Hielo

El agua cumple con los parametros oficiales de
potabilidad

El agua utilizada para la fabricacion de alimentos es potable y apta
para el consumo humano. DS-007-1998-SA Art. 40. Control de
desinfectante: 0.5 - 1 ppm CLR DS-031-2010-SA Art. 66
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El agua es analizada por el procesador o por las
autoridades municipales con frecuencia adecuada
para confirmar su potabilidad. Las aguas
provenientes de fuentes distintas a los acueductos
municipales deben ser sometidas a tratamientos de
potabilizacion y analizadas para asegurar su
potabilidad.

Toda el agua utilizada proviene de la red pablica. Se evidencié
analisis fisicoquimicos y microbiolégicos anuales, suministrados
por SEDAPAL. El agua utilizada para la fabricacion de alimentos
es potable y apta para el consumo humano. DS-007-1998-SA Art.
40

No hay conexiones cruzadas entre las acometidas

de agua potable y no potable. NO APLICA
Todas las mangueras y plumas y otras fuentes
potenciales de agua estan disefiadas de forma tal NO APLICA

que se previene el reflujo o el retrosifonaje.

Donde se requiere almacenar agua, los tanques se
encuentran disefiados y construidos
adecuadamente y se mantienen de manera segura
para prevenir su contaminacion.

El tanque cisterna se encuentra en desuso, no es de material
sanitario y se encuentra junto al tablero eléctrico. Sélo dos de los
tres tanques elevados se encuentran en funcionamiento, se muestran
sucios y no se dispone de instructivos ni procedimientos para su
higienizacion. Se incumplen los requisitos legales que indican que:
El abastecimiento de agua es directa de la red publica o de pozo y
los sistemas utilizados para el almacenamiento del agua son
construidos, mantenidos y protegidos para evitar la contaminacion
del agua. DS-007-1998-SA Art. 40. Los pozos y tanques deben ser
de facil acceso para su evaluacion, limpieza y control DS-015-
2012-AG Anexo 2

Los niveles de volumen, temperatura y presion de
agua potable son adecuados para cubrir todos los
requerimientos operacionales y de limpieza.

El volumen y presion de agua son insuficientes para la adecuada
operacion y limpieza. Los 4 tanques elevados son suficientes en
nGmero; sin embargo, el tanque cisterna asi como dos de los
tanques elevados estan en desuso. No se cumple las disposiciones
legales que indican que: Se debe garantizar una provision
permanente y suficiente de agua en todas las instalaciones. DS-
007-1998-SA Art. 40 Los tanques de depdsito de agua deben tener
como minimo una capacidad Gtil de almacenaje suficiente para
cubrir los requerimientos totales de un dia normal de trabajo mas
30% de reserva DS-015-2012-AG Anexo 2

Todas las sustancias quimicas empleadas para la
potabilizacion del agua son aprobadas por las
autoridades sanitarias para este fin.

NO APLICA

El tratamiento quimico se monitorea y controla
para mantener las operaciones apropiadas de
productos quimicos y prevenir la contaminacion.

NO APLICA

El agua recirculada es tratada, monitoreada y
mantenida de la manera indicada para su uso.

NO APLICA

El agua recirculada tiene un sistema independiente
de distribucion y este se encuentra claramente
identificado.

NO APLICA

El hielo usado como ingrediente o en contacto
directo con los alimentos es hecho con agua
potable y se encuentra protegido contra la
contaminacion.

NO APLICA

4.2. Vapor

Todas las sustancias quimicas empleadas para el
tratamiento de aguas de la caldera se encuentran
aprobados por regulaciones sanitarias.

NO APLICA

El agua de alimentacién de la caldera se examina
regularmente y el tratamiento se controla
rutinariamente para prevenir la contaminacion.

NO APLICA

el vapor se genera con agua potable y es adecuado
para cumplir los requerimientos operacionales,

NO APLICA

4.3. Registros

El procesador tiene disponible los siguientes
registros que demuestran la calidad sanitaria,
microbiolégica y fisicoquimica del suministro del
agua y hielo: Registros de potabilidad del agua y
hielo (fuente de agua, suministros de muestreo,
resultados de analisis, firma del analista y fecha).
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Registros de potabilidad del agua y hielo (fuente
de agua, suministros de muestreo, resultados de
andlisis, firma del analista y fecha).

Registros del tratamiento de agua: método de

tratamiento, sitios de muestreo, resultado de los NO APLICA
andlisis, firma del analista y fecha.

Registros del agua de alimentacion de la caldera:

métodos de tratamiento, resultado de los analisis, NO APLICA

firma del analista y fecha.

B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

1. TRANSPORTE 0,25 | 05 |0,75 OBSERVACIONES
1.1. Transporte de Alimentos
El procesador verifica que los transportadores son En cumplimiento del DS-022-1995-AG Articulo 63, se corrobord
competentes para el transporte de los alimentos. que los vehiculos de transporte de carcasas no transporte animales
Por ejemplo: los vehiculos son inspeccionados por vivos ni otras mercancias que puedan tener efectos perjudiciales
el procesador al momento del recibo y antes del X sobre las carcasas. Sin embargo, no se verifica la limpieza y
cargue con objeto de asegurar que se encuentren adecuacion del vehiculo de transporte de carcasas.
libres de contaminacion y aptos para el transporte Aunque los vehiculos de despacho de producto terminado son
de alimentos y/o regularmente lavados, no se verifica la eficacia de esta actividad.
No existe un programa que contemple que: Todo compartimiento,
. receptaculo, plataforma, tolva, camara o contenedor que se utilice
El procesador tiene en marcha un programa para . . h -
comprobar la adecuacién de los sistemas de para eI_ transporte_qe productos a_I imenticios, o n”!ater_lgs primas,
limpieza y saneamiento empleados por los |ngred|et_1ges y adItI,VOS que se utll_lcen_ ensu fab_rlcacu_)p o
elaboracion, deberd someterse a limpieza y desinfeccién asi como
transportadores y/o d RN o :
esodorizacion, si fuera necesario, inmediatamente antes de
proceder a la carga del producto. DS-007-1998-SA Art. 76
No existen procedimientos documentaos que contemplen que no
debe transportarse productos alimenticios, o materias primas,
ingredientes y aditivos que se emplean en su fabricacion o
elaboracion, en el mismo compartimiento, receptaculo, tolva,
Cuando los vehiculos son empleados para camara o contenedor en que se transporten o se hayan transportado
transportar alimentos y otros tipos de carga, toxicos, pesticidas, insecticidas y cualquier otra sustancia analoga
existen procedimientos para restringir los tipos de que pueda ocasionar la contaminacion del producto. DS-007-1998-
carga a aquellos que no presenten riesgos para los SA Art. 75c. Cuando en el mismo compartimiento receptaculo,
alimentos que seran transportados a continuacion. tolva, plataforma o contenedor se transporten simultaneamente
diversos tipos de alimentos, o alimentos junto con productos no
alimenticios, se debera acondicionar la carga de modo que exista
una separacion efectiva entre ellos, si fuere necesario, para evitar el
riesgo de contaminacion cruzada. DS-007-1998-SA Art. 75d
El procesador tiene en marcha un programa para
verificar la adecuacion de la limpieza de los No existe tal programa; eventualmente se realizan inspecciones
vehiculos, tal como inspecciones visuales, X visuales.
evaluacion sensorial, o analisis de laboratorio.
. Se tienen ciertos cuidados sin embargo, se observa apilamiento de
Los vehiculos se cargan, se arreglan y descargan : - . -
en forma tal que previenen el dafio o la . jabas sucias con_producto sin empaque. Se observa, tfamblen que gl
contaminacion de los alimentos y empaques. arreg!o_ de las cajas _d,e produptos ocupa todo el espacio de tolva, sin
permitir la conveccion del frio.
Las materias primas se reciben en un area
separada de la produccion
Los tanques para el transporte a granel de
alimentos liquidos estan disefiados de manera que NO APLICA
se previene su contaminacion.
. . Los vehiculos observados poseen revestimiento de acero
I(:uanr:j(;rse r.egrl:'srf’ Iohs'mz:terlzzles ?mplzados ern inoxidable. EI compartimiento de carga esta cerrado
eal‘ Egnfactzgcclgn aleirr\]/:ntg:: 0 Son aproplados para hﬂ_arméticamente. Las carcasas se transportan colgadas sin tocar el
) piso DS-022-1995-AG Art. 5
2. CONTROL DE TEMPERATURA 0,25 | 0,5 [ 0,75
Las carcasas se mantienen a 6°C; incumpliendo lo indicado por
Los ingredientes que requieren refrigeracion son DS-022-1995-AG Art. 5 las camaras de almacenamiento en frio
tratados a 4°C o menos. La temperatura se deben permanecer entre 1 y 5°C con HR entre 90 y 5_35%. El )
monitorea continuamente. Los ingredientes X transporte de productos frescos y congelados se realiza en camiones

congelados se transportan a temperaturas que no
permiten la descongelacion.

refrigerados. Las zonas de deshuesado, cortes y empaque se
mantiene aproximadamente a 12 °C, cumpliendo el requisito legal
que indica que deben mantenerse a una temperatura maxima de
16°C DS-015-2012-AG Anexo 2




Continuacién

Se verificd que todos los ambientes refrigerados estan dotados de
dispositivos para la medicion y registro de la temperatura. Dichos
dispositivos son perennes y estan colocados en lugar visible y se
mantienen en buenas condiciones de conservacion y
funcionamiento. DS-007-1998-SA Art. 39

Los productos terminados se transportan bajo

DS-022-1995-AG Articulo 65c. Cuando el transporte de carne o
menudencias frescas dure més de tres horas requerira de vehiculos
con refrigeracion, debiendo tener el furgdn una temperatura interior
de 1°C (Un grado centigrado). Para el caso de carnes y
menudencias congeladas, la temperatura interior de la cAmara no

condiciones que previenen el deterioro X serd mayor de -18°C (menos dieciocho grados centigrados).

microbiolégico, fisico o quimico. Si bien el producto terminado se transporta en furgones
refrigerados, el apilamiento de la mercaderia impide la circulacion
apropiada del aire frio.
Los productos congelados se transportan en los mismos camiones
refrigerados

3. ALMACENAMIENTO

- . - 0,25 | 0,5 |0,75

3.1. Almacenamiento (Camara de Frio)
El almacenamiento de materias primas y de productos terminados,
se efectla en areas destinadas exclusivamente para este fin. Se
cuenta con ambientes controlados para proteger la calidad sanitaria
e inocuidad de los mismos y evitar los riesgos de contaminacién
cruzada. En dichos ambientes no se guardar ningtn otro material,

Las materias primas que requieren refrigeracion se X producto o sustancia que pueda contaminar el producto

almacenan a 4°C o0 menos y se monitorean. almacenado. DS-007-1998-SA Art. 70
Las carcasas se mantienen a 6°C. Incumpliendo lo indicado por
DS-022-1995-AG Art. 5 Las cAmaras de almacenamiento en frio
deben permanecer entre 1 y 5°C con una HR entre 90 y 95%. El
almacén de productos congelados permanecera a una temperatura
méxima de -10°C.
Se cuenta con almacenes exclusivos con condiciones controladas.
Se verific que todos los ambientes refrigerados estan dotados de
dispositivos para la medicion y registro de la temperatura. Dichos

Las materias primas y los materiales de empague dispo_sitivos son perennes y gstén colocados en _Iygar visible y se

se manipulan y almacenan en condiciones tales mantienen en buenas condiciones de conservacion y

. o P funcionamiento. DS-007-1998-SA Art. 39

que previene su dafio y contaminacion. S e . .

e verifico que los materiales de empaque se depositan en estantes
cuyo nivel inferior estard a no menos de 0.20 metros del piso y el
nivel superior a 0.60 metros o més del techo. DS-007-1998-SA
Art. 72

Las materias primas y cuando se requiere también Las carcasas se usan a mas tardar el dia siguiente. Si bien no hay
los materiales de empaque, se rotan - M . s .
- - X riesgo de contaminacidn, no es observo rotacion del material de
adecuadamente para prevenir su dafio o empague para prevenir deterioro
contaminacion.
Los ingredientes o materiales sensibles a la
humedad se almacenan bajo condiciones Los embalajes de cartdn se almacenan en ambiente seco.
apropiadas para prevenir su deterior.
3.2. Recibo y almacenamiento de sustancias
quimicas no alimentarias
Las sustancias quimicas se reciben y almacenan
en areas secas y bien ventiladas.
Los productos quimicos no alimentarios se
almacenan en las areas disefiadas para tal fin en . . .
forma tal que no existe la posibilidad de Se'cu'enta con almacén exclusivo (fuera de planta) de insumos
al que post quimicos.
contaminacion cruzada con alimentos o
superficies que entran en contacto con alimentos.
Donde se requiere usar sustancias quimicas no
alimentarias mientras se esta manipulando
alimentos, esas sustancias se disponen de manera
que se previene la contaminacion de los alimentos,
las superficies que entran en contacto con los
alimentos y los materiales de empaque.
Ie_r? ?e%ri%?::tt:: I?rtrj:;;? é(;o; sgr?zler;aacrsgs?ey mezclan . Los envases de almacenamiento se encuentran diferenciados, pero

etiquetados.

no los recipientes para mezcla.




Continuacién

Los productos quimicos se dispensan y manipulan

Cuando no se encuentra el responsable de calidad, los operarios

s6lo por personal debidamente entrenado y X realizan las diluciones de desinfectantes, y no existen instructivos
autorizado. que definan la concentracion.
3.3. Almacenamiento de Producto Terminado
Las materias primas y los productos terminados se almacenan en
ambientes separados. DS-007-1998-SA Art. 70
El producto terminado congelado se almacena en sacos de
polipropileno, apilados sin orden y directamente sobre el piso y
pared. Se Incumplen las disposiciones:
Los alimentos y bebidas asi como la materia prima deberan
depositarse en tarimas (parihuelas) o estantes cuyo nivel inferior
. . estard a no menos de 0.20 metros del piso y el nivel superior a 0.60
El almacenamiento y el manejo de productos 4s del techo. P itir la circulacion del aire v un
terminados se llevan de forma tal que se previene X metros 0 mas del techo. Para permitir la circulact Y
su contaminacion mejor control qe insectos y roedolres el espacio libre entre filas de
' rumas y entre éstas y la pared seran de 0.50 metros cuando menos.
DS-007-1998-SA Art. 72
Para permitir la circulacion del aire frio y no interferir el
intercambio de temperatura entre el aire y el producto, los
productos se colocaran en estantes, pilas o rumas, que guarden
distancias minimas de 0.10 metros del nivel inferior respecto al
piso; de 0.15 metros respecto de las paredes y de 0.50 metros
respecto del techo. DS-007-1998-SA Art. 73
La rotacion de inventarios se controla para En la cAmara de producto congelado, los sacos se apilan sin orden y
prevenir alteraciones que signifiquen riesgos para se observaron productos de diferentes fechas de produccién
la salud del consumidor. mezclados.
Se observo productos de devolucion, no identificados, almacenados
Los productos devueltos, defectuosos o ?
sospechosos se identifican y aislan adecuadamente en la sala de MP. Se incumple el DS-015-2012-AG Anexo 2 que
" . . indica que las carnes observadas se deben mantener separadas de
en un area destinada para tal fin. | . . A, .
as otras en la cdmara de frio y en condicién de retenido.
Los productos terminados se almacenan y manejan El producto terminado congelado se almacena en sacos de
en forma tal que se previene el dafio de X polipropileno, apilados sin orden y directamente sobre el piso y
apilamiento o transporte. pared.
C. EQUIPO
1. EQUIPO GENERAL 0,25 | 05 |0,75 OBSERVACIONES

1.1. Disefio e Instalacion

El equipo se ha disefiado, construido e instalado
en forma tal que es capaz de cumplir con los
requerimientos del proceso.

Los equipos con que cuenta la empresa son apropiados y
suficientes para las operaciones

El equipo se ha disefiado, construido e instalado
en forma tal que facilita su lavado, desinfeccion,
mantenimiento e inspeccion.

Si bien los equipos son de acero inoxidable, se observé dos mesas
de acero inoxidable con marco de madera en mal estado,
evidenciandose acumulacién de suciedad y restos de grasa.

Se incumple el DS-007-1998-SA Art. 38 que indica que los
equipos y utensilios deben estar disefiados de manera que se
permite su facil y completa limpieza y desinfeccion. La instalacion
del equipo fijo debe permitir su limpieza adecuada.

El equipo se ha disefiado, construido e instalado
para prevenir la contaminacion del producto
durante su operacion

Cuando se requiere el equipo es purgado hacia el
exterior para prevenir la condensacion excesiva.

NO APLICA

El equipo se ha disefiado, construido e instalado
en forma tal que permite el drenaje adecuado y,
cuando se requiere, se encuentra directamente
conectado a redes de alcantarillado.

Los equipos como tinas de acero inoxidable y cierras cuentan con
sistema de drenaje. No se requiere su conexién al alcantarillado.
Los sistemas de refrigeracion poseen desfogue con conexion
directa al alcantarillado

1.2. Superficies gue se encuentran en contacto
con alimentos

Las superficies de los equipos y utensilios que
entran en contacto con los alimentos son suaves,
no corrosivas, no absorbentes, no tdxicas, estan
libres de astillas, hendiduras o rupturas y pueden
soportar la limpieza y desinfeccién constante que
supone su uso en alimentos.

Todas las superficies en contacto con alimentos son de acero
inoxidable.

Los equipos y utensilios empleados en la manipulacion de
alimentos, estan fabricados de materiales no absorbentes,
resistentes la corrosion y capaces de soportar la limpieza y
desinfeccion. Asimismo, esto materiales no producen ni emiten
sustancias téxicas ni impregnan a los alimentos y bebidas de olores
0 sabores desagradables. Las superficies de equipos y utensilios son
lisas y exentas de orificios y grietas. DS-007-1998-SA Art. 37
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Las cubiertas y pinturas, los productos quimicos,
lubricantes y demas materiales usados en
superficies que entran en contacto con los
alimentos se encuentran debidamente aprobadas
por las autoridades sanitarias.

1.3. Calibracién y mantenimiento de los
equipos

El procesador tiene un programa escrito y efectivo
de mantenimiento preventivo tal, que asegura que
los equipos que pueden impactar en la calidad
sanitaria de los alimentos, funcionan como es
debido. Tal programa incluye:

No se tienen un programa documentado de mantenimiento
preventivo ni se ejecuta ningdn tipo de mantenimiento preventivo.
Se incumple la reglamentacion: Los equipos destinados a asegurar
la calidad sanitaria del producto, deben estar provistos de
dispositivos de seguridad, control y registro que permitan verificar
el cumplimiento de los procedimientos del tratamiento aplicado.
DS-007-1998-SA Art. 47

Un listado de los equipos que requieren
mantenimiento regular.

No se tiene un listado de equipos.

Los procedimientos y frecuencias de
mantenimiento, tales como las inspecciones,
ajustes, remplazo de partes y demas actividades
hechas de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante y con la experiencia propia de la
empresa.

No se establecen procedimientos ni frecuencias.

El equipo se mantiene de forma tal que no se
derivan peligros fisicos o quimicos de ellos, por

Se observo residuos de lubricante en las sierras verticales (chica y

ejemplo, causados por métodos inadecuados de X d

reparacion, lubricacion excesiva, pintura no apta, grande)

entre otros.

El mantenimiento y la calibracién de los equipos Se tiene un personal exclusivo para la ejecucién de la reparacion de

son realizados por personal adecuadamente X equipos e infraestructuras, pero no tiene las competencias

entrenado. requeridas

1.4. Registros de mantenimiento OBSERVACIONES

Los registros de mantenimiento deben incluir:

Identificacion del equipo, descripcion de las S . 0l . d - izad

actividades de mantenimiento de los equipos, X Se mantienen s6lo registros de mantenimiento tercerizados, que

fecha, persona, razon para desarrollar dicha impliguen egresos (S/.) significativos.

actividad.

1.5. Registros de calibracion OBSERVACIONES

La informacidn que debe incluirse en los registros

de calibracion es la siguiente: Identificacion del Se mantienen registros de acciones que aseguran la adecuacion de

equipo, descripcion de las actividades de los equipos destinados a asegurar la calidad sanitaria del producto.

calibracion, resultados de la calibracién, fecha y DS-007-1998-SA Art. 47

persona responsable.

D. PERSONAL

SIS, LS 025 | 05 [0,75 OBSERVACIONES

1.1. Entrenamiento en generalidades de higiene

de alimentos

El procesador tiene un programa escrito de No se presenta un programa documentado. No se evidencia

entrenamiento a los empleados. capacitaciones al personal.
Se muestra evidencia de entrenamiento en Higiene de alimentos
s6lo a operarios de desposte, sin incluir a responsables de cdmara ni
de despacho. Si bien son peridédicamente, no se evidencia

s . L . . evaluacion de su eficacia. EI DS-007-1998-SA Art. 52 menciona

e ofrece induccion y entrenamiento apropiados . . i )
L Lo que los manipuladores de alimentos deben recibir instrucciones
er_rulgnlfne df Eers?na:ny rrpanlejg rllglzmc?_rie nt X continuas sobre las BPM e Higiene personal. Se debe supervisar el
alimentos a todos fos manipuladores de alimentos. cumplimiento de BPM e higiene de personal. DS-015-2012-AG
Art. 32 sostiene que debe capacitarse permanente al persona, estas
capacitaciones comprenderan buenas practicas de faenado (segin
aplique), higienizacion y sanitizacion y HACCP

El entrenamiento original en higiene de alimentos

es reforzado y actualizado a intervalos adecuados X

de tiempo.

1.2. Entrenamiento Técnico
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El entrenamiento es el apropiado para la
complejidad del proceso de manufactura y de los
trabajadores asignados. El personal es capacitado

Las capacitaciones evidenciadas son sélo de Higiene de alimentos.
El DS-015-2012-AG Art. 32 sostiene que debe capacitarse

para entender la importancia de los puntos criticos X | e deran b
de control de los cuales es responsable, los limites pe,rm_anente al persona, es,tas ca_pamtamones comprenderan buenas
" o . . précticas de faenado (segun aplique).
criticos, procedimientos de monitoreo, acciones y
registros que deben ser diligenciados.
El personal responsable del mantenimiento de los
equipos con impacto potencial en la calidad
sanitaria de los alimentos ha sido apropiadamente No se evidencia entrenamiento del responsable de mantenimiento
entrenado para identificar las deficiencias que de equipos.
pueden afectar la calidad sanitaria y para tomar las
acciones correctivas apropiadas.
El personal y los supervisores responsables por el - . .
de saneamiento estan debidamente Si ble_n I_os programas de saneamiento son ejecuta_ldos_por empresas
programa A, . X especializadas, los responsables de verificar la eficacia no poseen
entrenados para entender los principios y métodos entrenamiento especial
requeridos para la efectividad del programa. ’
Se ofrece entrenamiento adicional en la medida de
lo necesario para mantener actualizado gl personal No s evidencia este tipo de entrenamiento.
en los aspectos relacionados y tecnologias usadas
y nuevas.
2. REQUERIMIENTO DE HIGIENE Y
SALUD 0,25 | 05 |0,75
2.1. Limpieza y conducta
Se observo personal ingresar a la sala de proceso sin lavarse las
manos.
Todas las personas lavan sus manos al entrar a las El DS-007-1998-SA Art. 55 menciona que los manipuladores de
areas de manejo de alimentos contaminados, X alimentos se deben lavar las manos antes de iniciar el trabajo,
después de los descansos y de ir al bafio. inmediatamente después de utilizar los SSHH y de manipular
material sucio o contaminado, o que pudiera transmitir
enfermedades y todas las veces que sea necesario.
Donde se requiere para minimizar la Se cuenta con jab6n y/o sustancia sanitizante junto al lavatorio de
contaminacion microbioldgica, los empleados manos, para uso de personal al ingreso a planta. DS-007-1998-SA
utilizan jabones liquidos desinfectantes. Art. 55
Se observo operarios usando chompas visiblemente sucias y
pantal6n de color diferente. Personal de despacho no posee
uniforme. Se incumple la reglamentacion: La indumentaria se
muestra en buen estado de conservacion y aseo. El personal que
Existe la dotacion necesaria de ropas, overoles, interviene en el procesamiento y envasado del producto debe estar
cofias, zapatos y guantes, apropiadas para el X dotado de mascarilla y guantes. El uso de guantes no exime el
trabajo que desempefia cada trabajador y esta se lavado de manos) DS-007-1998-SA Art. 50 El personal que
usa correctamente y se mantiene limpia. manipula carcasa debe contar con uniforme color claro; chaqueta,
pantalén, protector de cabello, casco, botas, portacuchillos y
delantales impermeables, limpios y en buenas condiciones de
conservacion. El uniforme de los trabajadores de zona sucia debe
diferenciarse de los de zona limpia. DS-015-2012-AG Art. 32
Cualquier comportamiento que podria derivar en
una conftaminacién de los alimentos, ta]es_ como El personal tiene conocimiento de ello, pero no estd documentado.
comer, fumar, mascar goma o tener practicas poco X Se observo una botella de gaseosa en el anaquel de desposte.
higiénicas como escupir, se encuentran totalmente
prohibidas en areas de manejo de alimentos.
Todas las personas que ingresan a las areas de Al ingreso a la planta se controla y supervisa que el personal que
manejo de alimentos se retiran sus joyas y otros labora en las salas de fabricacién de alimentos y bebidas esta
objetos que puedan caer dentro de los alimentos o completamente aseado (las manos no presentar cortes, ulceraciones
contaminarlos de alguna manera. Las joyas, ni otras afecciones a la piel y las ufias estan limpias, cortas y sin
incluyendo argollas o manillas de uso medicado esmalte. El cabello esté totalmente cubierto. No se usa sortijas,
que no puedan ser retiradas, deben cubrirse pulseras o cualquier otro objeto de adorno cuando se manipula
adecuadamente. alimentos) DS-007-1998-SA Art. 50
. Se cuenta con espacios para el cambio de vestimenta y espacios
Los abjetos per§onales y la ropa de calle se para guardar la ropa de diario y la ropa de trabajo (de manera que
guardan en las areas en las gue no se manejan b t tacto). Estos espacios estan disponibles
alimentos de manera que se evite la ambas no entren €n con ): P otan CIsp
contaminacion. para todo per_son_al que labora en !a sala de fabricacién y el
personal de limpieza y mantenimiento. DS-007-1998-SA Art. 53
El ingreso es controlado, sin embargo, los empleados no conocen
El acceso de personal y visitantes es controlado que deben ir de area limpia a sucia. No se evidencia pediluvio para
para prevenir la contaminacion. Los patrones de X desinfeccion. Se incumple la reglamentacion: No se debe permitir

desplazamiento de los empleados previenen la
contaminacion cruzada de alimentos.

en el area limpia la circulacion de personal, de equipo, de
utensilios, ni de materiales e instrumentos asignados o
correspondientes al drea sucia. DS-007-1998-SA Art. 44
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2.2. Heridas y enfermedades transmisibles

El procesador tiene y hace cumplir una politica de
prevenir que el personal que se sabe tiene o porta
una enfermedad transmisible por alimentos
trabaje en areas de alimentos.

Se observo operarios manipulando alimentos con las manos con
cortes. Se cuenta con carné sanitario vigente.

Los manipuladores de alimentos y todo personal con acceso a la
sala de fabricacion, est4 exento de enfermedades infectocontagiosas
o sus sintomas. El estado de salud del personal es controlado
permanentemente por el empleador. Se dispone de registro de
estado de salud de personal, aunque éste no se encuentra
actualizado al afio en curso. DS-007-1998-SA Art. 49.

No se cuenta con el examen médico dispuesto por reglamentacion,
que indica que dentro de los 30 dias del inicio de labores en el
establecimiento, el personal que manipule carcasas se sometera a
un examen médico que incluya anélisis coprocultivo en serie,
cultivo de esputo y reconocimiento médico (heridas, llagas
infectadas y otras lesiones de piel, afecciones entéricas
(parasitarias, estado de portador de salmonella, enfermedades
respiratorias transmisibles y enfermedades venéreas DS-015-2012-
AG Art. 31

El procesador exige a sus empleados que avisen a
la gerencia cuando se encuentran sufriendo de
enfermedades transmisibles por alimentos a través
de alimentos.

Los empleados que tienen heridas abiertas o
raspaduras no manipulan alimentos o superficies
que entran en contacto con alimentos a menos que

- - X

la herida se encuentra completamente protegida

con una cobertura a prueba de agua, tal como un

guante de caucho.

E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE

PLAGAS

1. SANEAMIENTO 0,25 | 0,5 [0,75 OBSERVACIONES

1.1. Programa de Limpieza y Saneamiento

El procesador tiene un programa escrito de

!lmplez.a y saneamiento para todos lo equipos, gue No se tiene un programa documentado de limpieza y desinfeccion

incluye: el nombre del responsable, la frecuencia de equipos

ggnlge?ﬁtrg/c'?ozdéslZiqpﬁggioioclur'? E:rsi%i?r?tos de La fabrica debe disponer de un programa de limpieza y

pleadas, quenm desinfeccion. DS-007-1998-SA Art. 56

temperatura, los procedimientos de limpieza y

saneamiento como sigue:
No se encuentran identificados equipos y utensilios de limpieza. De

N - N manera que no se asegura que los implementos de limpieza
Para la limpieza fuera de sitio, como la limpieza a - ! L .
O i . S destinados al area de fabricacion sean de uso exclusivo de la

mano: identificar los equipos y utensilios. A : : . . -
misma. Dichos implementos no podrén circular del area sucia al
area limpia. DS-007-1998-SA Art. 56

Instrucciones para armar y desarmar equipos No se evidencian instrucciones documentadas, sin embargo, el jefe

atendiendo los requerimientos de lavado e X Lo

- - de planta hace las indicaciones de manera verbal.

inspeccion.

Identificacion de &reas o equipos que requieren N No se ha documentado identificacion de areas/equipos criticos;

especial atencion. pero el personal tiene conocimiento de cuéles son.

Método de limpieza, saneamiento y enjuague. No se tiene

Para la limpieza in situ: identificacion de lineas -

y/0 equipos. No se tiene

Instrucciones de aislamiento de la limpieza in situ. X Se dan las instrucciones verbales

Instrucc_lones de desarma_do_y armado de equipos No se evidencian instrucciones documentadas; sin embargo, el jefe

para satisfacer los requerimientos de lavado e X

inspeccion.

de planta hace las indicaciones de manera verbal.

El procesador tiene un programa escrito de
limpieza y saneamiento de instalaciones, areas de
produccion y almacenamiento que especifica areas
a ser limpiadas, métodos de limpieza, personal
responsable y la frecuencia de la actividad.

No se tienen un programa documentado.
La fabrica debe disponer de un programa de limpieza y
desinfeccion. DS-007-1998-SA Art. 56

Los procedimientos especiales de saneamiento y
aseo requeridos durante la produccion, tales como
la remocion de residuos durante los descansos de
personal, se especifican en el documento.

No se tiene instrucciones para ello y se ha observado acumulacion
de residuos durante la manipulacion.
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Los equipos de limpieza y saneamiento se han

Se observo que las mesas de acero inoxidable tenian restos

disefiado para tal fin, y se encuentran en buen X - P
S adheridos de grasa y restos carnicos.

estado de mantenimiento.
Los productos quimicos se emplean de acuerdo
con las instrucciones de los fabricantes y se . . . . P

- X No se supervisa la dosimetria y uso de insumos quimicos
encuentran aprobados por las autoridades
sanitarias para su uso alimentario.

Se observo herramientas y pernos usados en reparacion, en la sala
- de empaque, sobre las superficies de trabajo. Se incumple la
El programa de mantenimiento se lleva a cabo de L L .
. - reglamentacion que indica que deben tomarse las precauciones que

manera tal que no se contamina los alimentos o - . : h :

. . X sean necesarias para impedir que el alimento sea contaminado
materiales de empaque durante o después de do | I I equi | ili limpi desinf
limpiar o desinfectar cuando las salas, el equipo y los utensilios se limpien o desinfecten

' con agua y detergente o con desinfectante. DS-007-1998-SA Art.
56
La efectividad del programa de saneamiento es
monitoreada y verificada, por ejemplo, por medio
de una inspeccion rutinaria de instalaciones y
equipos, y/o por medio de pruebas No se ejecuta verificacion de eficacia del saneamiento.
microbiolégicas, y cuando se requiere, el
programa se ajusta consecuentemente con las
necesidades.
1.2. Registros de Saneamiento
Los registros de las actividades de saneamiento
incluyen la fecha, el personal responsable, los
hallazgos, las acciones correctivas tomadas o los X Se observaron registros del 2012
resultados de los analisis microbiolégicos cuando
éstos se requieren.
2. CONTROL DE PLAGAS
0,25 | 0,5 |0,75
2.1. Programa de Control de Plagas
Existe un programa escrito, efectivo de Control de : - : -
Plagas para las instalaciones y 10s equipos que EX|ste_?_n Prcl)grambe}, pero no se mantienen Ir_ebg‘.jlstjros acéuallzados.
incluye: Nombre de la persona que tiene la X Se verifico el establecimiento se conserva libre de roedores e
L insectos. DS-007-1998-SA Art. 57
responsabilidad de hacer control de plagas.
Cuando se requiere, el nombre de la compafiia de
control de plagas o la persona contratada para el
control de plagas.
Se tiene el nombre de los productos quimicos empleados, mas no
La lista de productos quimicos empleados, la las frecuencias y métodos de aplicacion. La aplicacion de
concentracion, la localizacion donde se aplican y X rodenticidas, insecticidas y desinfectantes debe efectuarse tomando
los métodos y frecuencias de aplicacion. las previsiones del caso para evitar la contaminacion del producto
alimenticio. DS-007-1998-SA Art. 57
o Se tienen un mapa de localizacién de trampas que no obedece a la
Un mapa de localizacion de trampas X ;
realidad.
Los tipos y frecu_er]mas de inspeccion para No se tiene métodos de inspeccion.
verificar la efectividad del programa.
Los pesticidas empleados son aprobados por las N No se guardan registros de las resoluciones sanitarias de los
autoridades sanitarias. pesticidas utilizados.
Los pesticidas se emplean de acuerdo a las . - -
- - - El manejo de pesticidas es a cargo de una empresa especializada.
instrucciones de la etiqueta.
Los tratamientos de control de plagas de equipos,
instalaciones y materias primas se conduc,en' No se verifica
asegurando que no excedan los niveles maximos
de residuos permitidos por el Codex Alimentario.
. P . Se cuenta con controles administrativos, asi como barreras fisicas.
Pajaros y demés tipos de animales, que no vayan a . P .
ser beneficiados, deben estar ausentes de las Deben a_d optarse las n_1ed|das que’lm_pldan e_l ingreso al
; . ' establecimiento de animales domésticos y silvestres. DS-007-1998-
instalaciones.
SA Art. 57
2.2. Registros de Control de Plagas
Los registros minimos de control de plagas
incluyen: Resultados de los programas de
inspeccién, tales como los hallazgos en las . . .
N - . X No se mantienen registros actualizados
trampas o localizacion de focos de infestacion, y
de las acciones correctivas tomadas en cada caso:
Fecha y Personal responsable.
F. REGISTROS (EN GENERAL, PARA 025 | 05 | 075 OBSERVACIONES

TODOS LOS REGISTROS REQUERIDOS)
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Los registros son legibles, permanentes y reflejan
con precision los eventos, condiciones y
actividades que se desarrollan efectivamente en la
actualidad.

Los errores o cambios se identifican de manera tal
que los registros originales son claros

Se observaron registros con correcciones sin identificacion.

Cada registro de datos es hecho por el personal
responsable al momento en que el evento
especifico ocurre. Los registros completos siempre
se firman y fecha por arte de la persona
responsable de hacerlo.

Los registros criticos son firmados y fechados por
un individuo calificado, designado por la gerencia
antes de la distribucién de los productos
terminados: Todos los demas registros se revisan
con la frecuencia apropiada para proporcionar
indicios oportunos de deficiencias potenciales
serias.

Los registros se guardan por espacio de un afio
después de la fecha de expiracion colocada en la
etiqueta de los productos o, si no tienen fecha de
expiracion, por dos afios después de la fecha de
venta.

No se evidencia que se guarden registros por al menos un afio ni se
tiene un procedimiento documentado que lo sefiale.

Los registros se mantienen en la planta y se
encuentran disponibles en el momento que se
solicita.

Significado

%
cumplimiento

PUNTAJE TOTAL OBTENIDO

Condiciones higiénicas sanitarias no
aceptables, requiere mejoras
sustanciales.

0-50

63

Malas condiciones higiénicas sanitarias.
Requiere mejoras y acciones correctivas
inmediatas.

50,1-70

% CUMPLIMIENTO

Condiciones higiénicas sanitarias
minimas. Requiere mejoras y acciones
correctivas necesarias.

70,1-80

51,6%

Buenas condiciones higiénicas
sanitarias. Cumple los requisitos,
requiere acciones correctivas menores.

80,1-90

Muy buenas condiciones higiénico
sanitarias. Pocas 0 ninguna accion
correctiva menor.

90,1-100
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I. INTRODUCCION

Pecuaria Adrianzén S.A.C. es una empresa con méas de 20 afios en el rubro de procesamiento
primario y comercializacion de carne de cerdo y es proveedora de las principales empresas de

consumo masivo, que distribuyen sus productos en todo el territorio nacional.

Las Buenas Précticas de Manufactura son herramientas indispensables en el aseguramiento de
la inocuidad del producto, ademas de otros pre-requisitos, para la implementacion adecuada de
un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

La empresa es consciente del papel fundamental que juega la inocuidad de sus productos en la
salud de los consumidores y estd comprometida con su cumplimiento, no sélo como requisito
legal, sino también como herramienta para garantizar su sostenibilidad y desarrollo en el

mercado.
I1. OBJETIVO

El manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) presenta los requisitos que Pecuaria
Adrianzén SAC ha implementado, en conformidad con la normativa vigente y con el fin de

procesar la carne de cerdo de forma estandarizada e inocua.
111. ALCANCE

Este manual ha sido elaborado para la planta ubicada en Av. Alipio Ponce 195 Urb. La
Campifia, Chorrillos; y aplica a todas las operaciones involucradas en el procesamiento y
despacho de la carne de cerdo, desde la recepcion de la materia prima y empaques en planta

hasta el despacho del producto final en el punto previsto con el cliente.

Asimismo, en ANEXO 2 se presenta la Lista de documentos internos referenciados en el

presente Manual.
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IV. DEFINICIONES

- ALIMENTO: Toda sustancia o producto de caracter natural o artificial apta para el consumo
humano. Alimento es cualquier sustancia que aporta la materia y energia necesarias para realizar
nuestras funciones vitales.

- ALIMENTO INOCUO: Alimento que no causa dafio a la salud de quien lo consume, cuando se
prepara o consume de acuerdo al uso al que se destina.

- AREA LIMPIA: Lugar disefiado y construido con el objetivo de mantener dentro de los limites
las particulas ambientales u otros que puedan causar contaminacion (sala de empacado, sala de
producto terminado).

- AREA SUCIA: Lugar donde se realiza la recepcion de la materia prima e insumos (es la zona con

mayor contaminacién de la planta).

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM): Combinacién de procedimientos de

Manufactura y Calidad con el objetivo de asegurar que los productos sean elaborados de manera

consistente segln especificaciones y evitar la contaminacion del producto por fuentes internas y

externas

CALIDAD: Grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes cumplen con los requisitos de
calidad

- CARCASA DE CERDO DE PRIMERA: Carcasas de porcinos machos sin castrar con un peso
de hasta 80 kg asi como de machos castrados y hembras no paridas con un peso de hasta 90 kg
con buena conformacién, grasa de color blanco y firme al taco con un espesor de grasa dorsal no

mayor a 25 mm de altura de la Gltima costilla.

CONTAMINANTE: Cualquier agente bioldgico o Quimico, materia extrafia y otra sustancia no
afiadidas intencionalmente a los alimentos y que pueden comprometer la inocuidad o aptitud de
los mismos.

CONTAMINACION CRUZADA: Presencia de contaminantes en los alimentos provenientes de

focos de contaminacion que llegan por contacto directo o a través de las manos, superficies,
alimentos crudos, por vectores, etc.

- DESINFECCION: Reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio ambiente,
por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad o
la aptitud del alimento.

- EQUIPO: Dispositivo movil con funcion mecanica de soporte, transporte (sin motor) necesario

para el desempefio del proceso, pero que no se utiliza para procesarlo directamente.
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- EQUIPO DE SEGUIMIENTO Y MEDICION: Aparato mecénico o eléctrico que permite realizar

el seguimiento y medicion del proceso y/o producto.

- ENVASE: Cualquier recipiente o estructura que contiene y estd en contacto con alimentos y

bebidas de consumo humano o sus materias primas.

- ENVASE DE PRIMER USO: aquel empaque que no ha tenido ningdn uso previo.

- EMBALAIJE: Cualquier cubierta o estructura destinada a contener una o mas unidades de

producto envasado.

- HIGIENE DEL PERSONAL.: Conjunto de lineamientos y normas que debe cumplir y mantener el

manipulador de alimentos, en lo referente a su limpieza y salud individual, con el fin de evitar la

contaminacion de los alimentos.

- INOCUIDAD: Garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen

0 consuman de acuerdo al uso al que se destinan (FDA, 2013).

- INSPECCION: Evaluacion de la conformidad por medio de la observacion y dictamen,

acompafiada cuando sea apropiado por medicion, ensayo prueba o comparacion de patrones.

- INSTALACION: Estructura fisica inmueble necesaria para el desarrollo del proceso productivo.

- LIMPIEZA: Conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad visible o microscépica.

Estas operaciones se realizan mediante productos detergentes elegidos en funcion del tipo de

suciedad y las superficies donde se asienta.

- LOTE: Cantidad determinada de alimento producida en condiciones esencialmente iguales.
- MANIPULADOR DE ALIMENTOS: Persona que entra en contacto directo con el alimento o

cualquier equipo o utensilio empleado para manipular alimentos (CODEX, 2003).

- MAQUINARIA: Aparato que permite transformar energia o realizar un trabajo con un fin

determinado. Debe estar compuesta por un motor.

- PELIGRO: Agente Biol6gico, Fisico o Quimico presente en el alimento que puede causar un
efecto adverso para la salud (FDA, 2013).

- PLAGA: Cualquier clase de animal, insecto o microorganismo indeseable incluyendo roedores,

aves, moscas Y larvas (FDA, 2013).

- RIESGO: Funcién de probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad de dicho

efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes (FDA, 2013).

- SANEAMIENTO: Reduccion del nimero de microorganismos presentes a niveles aceptables

para que no represente un factor de riesgo. Son métodos que hacen inocuos un objeto o ambiente,

ejemplo: mantener las puertas de ingreso a produccion (FDA, 2013).

- VERIFICACION: Confirmacion mediante examen y presentacion de evidencias del

cumplimiento de los requisitos especificados.
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V. NORMAS Y REGLAMENTACIONES DE REFERENCIA

- DS N° 007-98-SA Reglamento Sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas

(DIGESA, 1998).

- DS-015-2012-AG Reglamento Sanitario de Faenado de Animales de Abasto (SENASA, 2012)

- DS-22-95-AG Reglamento Tecnoldgico de Carnes (SENASA, 1995)

- NTP-201.03:2001 CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS. Definiciones, Clasificacion y
Requisitos de Carcasas y Carne de Porcinos (INDECOPI, 2001a).

- NTP-201.018:2001 CARNE Y PRODUCTO CARNICOS. Practicas de Higiene de la Carne
Fresca. Requisitos Segunda Edicion (INDECOPI, 2001b).

- TITULO 21 CFR 110.1-110.110 FDA, EEUU Buenas Practicas de Manufactura en la
Manufactura, Empaque o Almacenaje de Alimentos para los Seres Humanos (FDA, 2013).
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VI. POLITICA DE INOCUIDAD Y RESPONSABILIDADES
6.1. POLITICA DE INOCUIDAD

“Pecuaria Adrianzén S.A.C., empresa dedicada al procesamiento primario de cerdo, se
compromete a procesar sus productos siguiendo estrictas condiciones higiénico-sanitarias en
sus instalaciones y procesos, de manera gque los productos procesados no causen dafio a la
salud de los consumidores. Asimismo, mantiene un firme compromiso con el cumplimiento
de los requisitos reglamentarios, propios y del cliente, en materia de inocuidad e higiene

alimentaria”.
6.2. COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD ALIMENTARIA
Se ha dispuesto la formacién de un comité, que tiene como principales responsabilidades:

- Analizar aspectos deficientes de higiene y saneamiento en planta y definir acciones correctivas

0 inmediatas apropiadas.

- Proponer modificaciones, remodelaciones en la estructura y el impacto que tendrian estas

acciones en la higiene y saneamiento de la planta.

- Analizar los principales motivos de devolucion y tomar acciones apropiadas para evitar su

recurrencia.

Estas actividades se realizan en reuniones quincenales (siendo necesaria la presencia de al
menos 3 de los cinco miembros), lideradas por el Gerente, Administrador o Coordinador de
Calidad (en ese orden), generando un Acta de Reunion de Comité de Higiene y Seguridad
Alimentaria, que es elevada al Gerente General. A continuacion se enlistan los integrantes del
Comité de higiene y seguridad; y describen algunas responsabilidades de cada miembro del

comité, independientemente de las inherentes al cargo.
6.2.1. GERENTE

Responsable de la planificacion, asignacion de recursos y del logro de los objetivos de
inocuidad de la empresa (PP-GC-001 Perfil de Puesto Gerente).

6.2.2. ADMINISTRADOR
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Responsable de administrar los recursos necesarios para el aseguramiento de los objetivos de
inocuidad, asegurando su disponibilidad en el tiempo (PP-GC-002 Perfil de Puesto

Administrador).
6.2.3. JEFE DE PLANTA

Responsable del logro eficiente de la produccion cumpliendo con los estandares de inocuidad
propuestos (PP-GC-005 Perfil de Puesto Jefe de Planta).

6.24. COORDINADOR DE CALIDAD

Responsable del control de la correcta aplicacion de las BPM y lo establecido en el Plan de
Higiene y Saneamiento, asi como de la atencion de reclamos del cliente, analisis de
devoluciones y productos no conformes, y propuesta de acciones correctivas (PP-GC-004
Perfil de Puesto Coordinador de Calidad).

6.2.5. ENCARGADO DE DESPACHO

Responsable del cumplimiento de las normas de higiene e inocuidad durante la etapa de
despacho (PP-GC-006 Perfil de Puesto Encargado de Despacho).
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VII.  REQUISITOS
7.1.REQUISITOS DE LA FABRICACION

7.1.1. ESTRUCTURA FISICA E INSTALACIONES

La planta de Pecuaria Adrianzén S.A.C. se encuentra ubicada en la Av. Alipio Ponce N° 195

Urb. La Campifa, Chorrillos; la zona es urbana y no existen focos de contaminacion en los

alrededores.

La planta de Pecuaria Adrianzén S.A.C.es de uso exclusivo para el fin previsto. El ingreso del

personal operativo y administrativo es independiente al ingreso de la materia prima e insumos;

y todas las vias de acceso a la planta son completamente asfaltadas.

El disefio, tamafio y construccion de la planta son adecuados y suficientes para los propositos

productivos actuales de la planta, considerando las actividades de mantenimiento y limpieza:

- La planta de la ubicacion descrita tiene un area de 750 ™ (incluidas las oficinas
administrativas) y una capacidad instalada de 80 cerdos/jornada (considerando una

jornada de 8 horas), utilizando, a la fecha el 80% de esta capacidad.

- Los pisos de los ambientes en los que se llevan a cabo los procesos operativos son de
mayélica de alto transito, de manera que se facilita su limpieza y desinfeccion. Todas las
areas de la planta, poseen uniones sanitarias piso-pared y cuentan con sumideros de cierre
hermético y pendiente, de manera que se facilita el escurrimiento de los liquidos de

limpieza, propios de los procesos.

- Las paredes y techo, de toda la planta de procesamiento son lisas y estdn cubiertas con

pintura epoxica lavable blanca.

- Las ventanas son de vidrio templado, del tipo persiana, ubicadas en la parte superior de

pasillos y sala de materia prima y producto terminado y siempre se encuentran cerradas.

- Se tiene puertas metalicas lizas, cubiertas con pintura anticorrosiva lavable, en el
ingreso de materia prima, ingreso del personal operativo, cdmara de producto terminado y
camara de congelado. Ademas, se tienen cortinas sanitarias, al ingreso y salida de cada

ambiente, de manera que se bloquean los reflujos de aire que puedan causar



MANUAL MA-GC-001
PECUARIA

ADRIANZEN SAC. BUENAS PRACTICAS DE Version 01

MANUFACTURA Pagina 10 de 28

contaminacion cruzada. Los ventiladores se encuentran cubiertos con mallas sanitarias,

para evitar ingreso de agentes contaminantes.

- Pecuaria Adrianzén cuenta con un sistema de rieleria (que va desde el almacén de
materia prima hasta la sala de desposte), por el que se suspende y transporta la materia
prima (carcasas de cerdo). La estructura del sistema de soporte y los rieles son de hierro,
cubierto por pintura anticorrosiva. Las roldanas (asi como los yugos y ganchos) son de
acero inoxidable, y se mantienen lubricadas con vaselina. La distancia entre el riel y

pared (asi como entre riel y riel paralelo) es de 1.2 m.

- Las &reas de procesamiento se encuentran climatizadas, manteniendo la temperatura

Optima de trabajo (ver punto 7.1.2. Distribucion de Ambientes y Lay Out).

- Pecuaria Adrianzén S.A.C. utiliza ldmparas fluorescentes tubulares de 58W distribuidas
adecuadamente en todos sus ambientes de procesamiento. El nimero de lamparas
utilizadas es apropiado para cada area de trabajo, de manera que se cumple con los

requisitos normativos de iluminacion:

AMBIENTE LUX

Sala de desposte 220 Ix

Sala de Empaque 540 — 220 Ix
Almacenes y Camaras | 110 Ix

Pecuaria Adrianzén S.A.C. cuenta con un PR-GC-004 Procedimiento Mantenimiento de
Infraestructuras, que contempla una revision anual de las instalaciones, incluyendo los

exteriores de la planta, a cargo del Coordinador de Calidad.
7.1.2. DISTRIBUCION DE AMBIENTES Y LAY OUT

El proceso de desposte de Pecuaria Adrianzén SAC presenta un flujo consecutivo y lineal. La
materia prima circula desde el area sucia (recepcion de M.P) hacia area limpia (despacho); el
personal como los coches y accesorios, en sentido inverso. En el Anexo 1 se muestra el Plano
de distribucion de ambientes y transito del producto y de materia prima, tanto para la linea de

frescos (refrigerados) como de congelados.

Todas las mesas de trabajo, y equipos que tienen contacto directo con los alimentos son de
acero inoxidable, los mismos que estan considerados en PR-GC-004 Procedimiento

Mantenimiento de Infraestructuras, para prevenir su deterioro y cualquier posibilidad de
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convertirse en un foco de contaminacion. Pecuaria Adrianzén SAC cuenta también con un
sistema de rieles a lo largo de sus salas de Almacenamiento de MP y de Desposte, sistema
elaborado integramente de hierro forjado. Los Equipos mencionados lineas arriba cuentan con
un disefio aseptico, que impide la proliferacion de vectores de contaminacién y acumulaciones

de suciedad.

Pecuaria Adrianzén S.A.C. posee ambientes controlados en sus areas de Recepcion de Materia
Prima, Desposte, Empacado y Camara de Producto Terminado, tanto frescos (refrigerados)
como congelados. Manteniéndose las temperaturas en dichos ambientes dentro de los

siguientes limites:

AMBIENTE TEMPERATURA
Sala de Recepcidn de Materia Prima de0a4°C

Sala de Desposte de8al2°C

Sala de Empacado de8al2°C
Camara de Producto Terminado de0a4°C

Camara de Congelado <-18°C

Tunel de Congelacion <-18°C

Los sistemas de control de Temperatura poseen un mando tipo termémetro de pared ubicado
convenientemente en el pasillo de la planta y al exterior de la sala de empaque. Estos
termémetros son controlados, bajo responsabilidad del Jefe de Planta, cada hora durante todo
el dia (FO-GC-010 Cambios de Frio), buscando identificar oportunamente los incrementos de

temperaturas y tomar acciones inmediatas.

El PR-GC-004 Procedimiento de Mantenimiento de Infraestructuras contempla el inventario
de equipos e infraestructura que Pecuaria Adrianzén requiere en sus procesos. Este
procedimiento detalla las frecuencias, responsabilidades y directrices para la ejecucion de las

actividades de mantenimiento preventivo y reparaciones.

7.1.3. ABASTECIMIENTO DE AGUA, DISPOSICION DE AGUAS SERVIDAS Y
RESIDUOS SOLIDOS

El agua utilizada en las actividades de procesamiento de Pecuaria Adrianzén S.A.C. es
proveniente de la red pablica de agua potable, lo que implica, dada la potabilidad, su aptitud
desde el punto de vista fisicoquimico y microbiolégico. Los controles aplicados, asi como el
aseguramiento de la calidad del agua, se presentan en el MA-GC-002 Plan de Higiene y

Saneamiento.
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La empresa posee tres tanques elevados de 2,8 | de capacidad y uno de 2,5 I; de manera que se
asegura la disponibilidad permanente de agua potable para el proceso, mas el 30% que solicita

el Reglamento de Faenado de Animales de Abasto.

Los efluentes derivados del procesamiento de la empresa son vertidos al desagiie y en ningln

€aso son reusados, asegurando que éstos no representen un riesgo para los alimentos.

Los residuos sélidos son dispuestos de manera sanitaria, a través de una empresa prestadora de
servicios de residuos solidos (EPS-RS) autorizada, de acuerdo a lo observado en el MA-GC-

002 Plan de Higiene y Saneamiento.
7.1.4. ASPECTOS OPERATIVOS

El Proceso de desposte de cerdo sigue la secuencia de operaciones mostrada en el Anexo 1. Se
sigue, ademas una distribucidon lineal, con etapas nitidamente separadas, desde el area sucia
(Recepcion de Materia Prima) hacia el &rea limpia (Almacén de Producto Terminado); siendo
la rotacion del personal, coches y otros accesorios en sentido inverso, de acuerdo a lo expuesto
en el punto 7.1.2. Distribucién de Ambientes y Lay Out.

Pecuaria Adrianzén S.A.C. cuenta con camaras de refrigeracion y congelacion para materia
prima, producto terminado y material en proceso; estos ambientes climatizados permiten
mantener la cadena de frio y asi conservar las caracteristicas sensoriales y de inocuidad a lo

largo de todo el proceso (Ver punto 7.1.2 Distribucion de Ambientes y Lay Out).

Las etapas seguidas en el procesamiento se muestran en las Figuras 1y 2, que se describen a

continuacion:
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FO- CtrIPNCen
planta

VERIFICARTIPO DE
CORTE

LIMPIEZAY Hipoclorito
DESINFECCION [1100 ppm
20
Tiempo:
30 min

VERIFICAR REQUERIMIENTO
DEEMPACADO

BOLSAS POLIPROPILENQ

¢ REQUIERE EMPACADO AL VACIO? EHBEEADON
BOLSAS FLEXIBLES PET ‘ ROTULADO

EMPACADO AL VACIO Y
ETIQUETADO

ALMACENAMIENTO T2 camara < 42C

DESPACHO,Y Ctr. Productos a
DISTRIBUCION despachar

T2 tolva<4eC

Figura 1. FLUJO DE PROCESO - LINEA DE CORTES FRESCOS
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"FO-Ctrl Beneficio, CARCASA DE CERDO

almacenamiento y
transportedecerdos

v

T2 carcasa < 62C en el punto
mas frio
Peso carcasa (kg) <60 - 85 >

CtrlCalidad en

Certificado de
Anci Recepcion

Tr;

Certificado calidad
de lote

ALMACENAMIENTO T2 camara de 0 a4 °C

Ctrl Cambios de
Frio

Kilol L-20
Ctrl CLRyKILOL L- [1600 ppm

20

HUESOS, ASERR(N ~ T°camara de8a 16 2C
FO- CtrIPNCen
planta

BOLSAS N EMBOLSADO Y T2 cdmara de 8 a 16 °C
POLIPROPILENO HONIERD

EMBALADO

T2 camara < -242C
CONGELAMIENTO .
tmin<10-12 h

ALMACENAMIENTO

T2 cdmara < -182C

FO-Prod. Diaria

Congelados

DESPACHOY

o o
DISTRIBUCION T2 tolva<02C

Ctr. Productos a
despachar

Lista Verificacion
Desnacho
Ctrl Parametros

Distribucién
Ctrl Devoluciones

Figura 2. FLUJO DE PROCESO - LINEA DE CORTES CONGELADOS
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7.1.4.1. LINEA DE CORTES DE CARNE DE CERDO FRESCOS (REFRIGERADOS)

- Recepcion de carcasas de cerdo: Se lleva a cabo en el patio de la planta, en la zona de
recepcion de materia prima. En esta etapa las carcasas son trasladadas desde el camion de
transporte hasta la cdAmara de almacenamiento de materias primas, mediante un sistema de
rieles. Se efectlia la inspeccion de las carcasas a fin de verificar que éstas se encuentren en
buenas condiciones y se cumpla con los pardmetros establecidos para la recepcion. Todos
estos datos son registrados en el formulario FO-GC-002 Control de Calidad en la

Recepcion de Cerdos.

- Almacenamiento de carcasas: Se realiza en la camara de almacenamiento de materia
prima. Aqui los cerdos son almacenados en un rango de temperatura de 0 a 4°C, con la
finalidad de preservarlos y evitar su descomposicion y asi mismo evitar el desarrollo de

microorganismos patégenos.

- Desinfeccion de carcasas: Se lleva a cabo en la sala de materia prima, en donde las
carcasas, dispuestas en fila, son rociadas por una solucién del desinfectante Kilol L-20 a
una concentracion de 600 ppm. Esto se realiza con la finalidad de reducir o eliminar la
carga microbiana que puede estar presente en las carcasas. El detalle de esta operacion se
describe en el IN-GC-005 Instructivo de Limpieza y Desinfeccién de Carcasas y Colitas
de Cerdo.

- Desposte: Se lleva a cabo en la sala de desposte. Las carcasas se disponen en fila para de
esta manera facilitar el corte sistematico de cada una de las partes de la carcasa. Una vez
realizados los cortes de las piezas, éstas son llevadas a la mesa de desposte para poder
obtener cada uno de los cortes especificos. Esta etapa incluye también el deshuesado y el
descuerado, siempre y cuando el cliente asi lo requiera. Todos los productos encontrados
no conformes durante esta etapa, son identificados y registrados en el FO-GC-003

Formulario Control PNC en Planta.

- Limpiezay desinfeccion de colitas: En caso se trate de “colitas de cerdo”, al ser los cortes
con mayor riesgo de presentar contaminacion, estas son limpiadas con una escobilla, para
remover cualquier resto de materia fecal que pueda encontrarse; y posteriormente se
desinfectan por inmersion en una solucién de Hipoclorito de sodio a una concentracion de
100 ppm. El detalle de esta operacion se describe en el IN-GC-005 Instructivo de

Limpieza y Desinfeccion de Carcasas y Colitas de Cerdo.
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- Oreo de las colitas: Las colitas desinfectadas son distribuidas sobre una mesa de acero
inoxidable, y se orean a temperatura de refrigeracion por un tiempo aproximado de treinta

minutos, a fin que se evapore el exceso de liquido.

- Oreo: Una vez obtenidos los respectivos cortes (con excepcion de las colitas), estos son
trasladados hasta la cAmara de almacenamiento de producto terminado. Los cortes de cerdo
son colgados, a temperaturas de refrigeracion, en zorras metalicas, de manera que drene el
exceso de sanguaza Y se evite la posterior acumulacién de liquidos de sanguaza en el

producto empacado.
- Empacado. Se define en dos tipos como: empacado al vacio o embolsado simple

- Empacado al vacio: Se lleva a cabo en la sala de empacado, la cual se encuentra

debidamente acondicionada a la temperatura requerida para de esta manera evitar la
proliferacién de microorganismos. Los cortes respectivos son empacados al vacio en
bolsas flexibles de 70, 90 o0 120 micras; estas bolsas han sido previamente etiquetadas.
Los datos correspondientes al etiquetado del lote se registran en el FO-OP-001

Produccién Diaria — Control de Pesos.

- Embolsado simple: Se lleva a cabo en la sala de empacado, la cual se encuentra

debidamente acondicionada a la temperatura requerida para de esta manera evitar la
proliferacion de microorganismos. Los cortes respectivos son empacados en bolsas de
polietileno rotuladas, para luego ser despachados. Los datos correspondientes al
etiquetado del lote, se registran en el FO-OP-001 Produccién Diaria — Control de

Pesos.

- Almacenamiento de Producto Terminado: Una vez obtenidos los respectivos cortes,
estos son trasladados en jabas hasta la cAmara de almacenamiento de producto terminado,
con la finalidad de mantener la temperatura adecuada de estos productos (<4°C) y evitar de
esta manera su deterioro. Esto queda registrado en el FO-OP-001 Produccion Diaria —

Control de Pesos.

- Despacho y Distribucion del producto terminado: Inicia en el area de despacho. Se
realiza el pesado de los productos para luego ser dispuestos en jabas blancas, las cuales son
ingresadas a un vehiculo de transporte refrigerado que transporta, finalmente el producto al
punto de entrega solicitado por el cliente (Ver punto 7.3.1 Condiciones del Transporte).
Todo producto a ser despachado es registrado en el FO-GC-027 Control de Producto a

Despachar, bajo responsabilidad del Encargado de despacho. Para asegurar la calidad del
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producto despachado, se muestrea y evalla aleatoriamente unidades de producto, quedando
el registro en el FO-GC-033 Lista de Verificacion de Despacho. Asi mismo, los detalles

de las devoluciones, son registrados en FO-GC-005 Control de Devoluciones.

7.1.4.2. LINEA DE CORTES DE CARNE DE CERDO EMPACADOS AL VACIO Y

CONGELADOS

Recepcién de carcasas de cerdo: Se lleva a cabo en el patio de la planta, en la zona de
recepcion de materia prima. En esta etapa las carcasas son trasladadas desde el camion de
transporte hasta la cAmara de almacenamiento de materias primas, mediante un sistema de
rieles. Se lleva a cabo la inspeccion de las carcasas con la finalidad de verificar que esta se
encuentre en buenas condiciones. Asi mismo se realiza la inspeccidn del transporte a fin de
gue este cumpla con las condiciones establecidas. Todos estos datos son registrados en el
formulario FO-GC-002: Control de Calidad en la Recepcion de Cerdos.

Almacenamiento de carcasas: Se lleva a cabo en la cAmara de almacenamiento de materia
prima. Aqui los cerdos son almacenados en un rango de temperatura de 0 a 4°C, con la
finalidad de preservarlos y evitar su descomposicion y asi mismo evitar el crecimiento de
microorganismos patdgenos. Los detalles de las condiciones de esta actividad se describen
en el Punto 7.2.1. Almacenamiento y Estiba de Materia Prima y Productos

Terminados.

Desinfeccion de carcasas: Se lleva a cabo en la sala de materia prima, en donde las
carcasas, dispuestas en fila, son rociadas por una solucion del desinfectante Kilol L-20 a
una concentracion de 600 ppm. Esto se realiza con la finalidad de reducir o eliminar la
carga microbiana que pude estar presente en las carcasas. El detalle de esta operacion se
describe en el IN-GC-005 Instructivo de Limpieza y Desinfeccion de Carcasas y Colitas
de Cerdo.

Desposte: Se lleva a cabo en el &rea de desposte. Las carcasas se disponen en fila para de
esta manera facilitar el corte de cada una de las partes de la carcasa. Una vez realizado los
cortes de las piezas, éstas son llevados a la mesa de desposte para poder obtener cada uno
de los cortes especificos. Esta etapa incluye también el deshuesado y el descuerado,

siempre y cuando el cliente asi lo requiera.

Embolsado (y rotulado): Se lleva a cabo en la sala de empacado, la cual se encuentra
debidamente acondicionada a la temperatura requerida para de esta manera evitar la

proliferacién de microorganismos. Los cortes respectivos son empacados en bolsas de
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polietileno rotuladas con los datos del lote y el corte. Los datos correspondientes al lote, se

registran en el FO-OP-001 Produccion Diaria — Control de Pesos.

- Embalado: Los cortes embolsados son introducidos en sacos tejidos de polietileno o en
cajas de cartdn, de acuerdo a solicitud del cliente. Cuando los productos son para stock de
la empresa, se usa necesariamente sacos de polietileno. Cada bulto es etiquetado, de

manera que sea Vvisible los datos de etiquetado del lote.

- Congelacion: Se lleva a cabo en el Tunel de congelacién en donde el producto es
mantenido a una temperatura menor a -18°C por un tiempo de 8 a 10 horas. El Jefe de
Planta asegura que esta actividad se lleve a cabo en cumplimiento de los parametros
estipulados, a través de una inspeccion permanente, que queda registrada en el FO-GC-010

Cambios de Frio.

- Almacenamiento de Producto Terminado: Una vez empacados los respectivos cortes,
estos son trasladados hasta la cAmara de congelados, con la finalidad de mantener la
temperatura adecuada de estos productos y evitar de esta manera su deterioro. Los
productos se disponen sobre parihuelas para evitar su contaminacion. Esto queda registrado

en el FO-OP-001 Produccién Diaria — Control de Pesos.

- Distribucién del producto terminado: Se lleva a cabo en el area de despacho. Se realiza
el pesado de los productos para luego ser dispuestos en jabas blancas, las cuales seran
llevadas al vehiculo de transporte refrigerado y de esta manera transportar el o los
productos al punto de encuentro concertado con el cliente. Todo producto a ser despachado
es registrado en el FO-GC-027 Control de Producto a Despachar, bajo responsabilidad
del Encargado de despacho. Para asegurar la calidad del producto despachado, se muestrea
y evalUa aleatoriamente unidades de producto, quedando el registro en el FO-GC-033 Lista
de Verificacion de Despacho. Asi mismo, los detalles de las devoluciones, son registrados
en FO-GC-005 Control de Devoluciones.

Pecuaria Adrianzén S.A.C. no posee, dentro de las instalaciones del alcance en mencidn,
equipos o instalaciones accesorias que puedan originar algun tipo de contaminacién del
alimento. Ademas, todos sus ambientes internos son para uso exclusivo del proceso principal y
no se permite el almacenamiento, temporal o permanente, de ningun articulo, implemento o
material distinto a aquellos que son utilizados durante el procesamiento del producto (en

cualquiera de sus etapas).
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Pecuaria Adrianzén S.A.C. cuenta con termOmetros para cada ambiente del proceso, de manera
gue se asegura la inocuidad del producto en todas sus etapas de procesamiento, Estos
termOmetros son controlados, bajo responsabilidad del Jefe de Planta, cada hora durante todo el
dia (FO-GC-010 Cambios de Frio), buscando identificar oportunamente los incrementos de
temperaturas y tomar acciones inmediatas, de acuerdo a lo mencionado en el punto 7.1.2

Distribucién de Ambientes y Lay Out.

Los operarios, en todas las etapas del proceso, verifican que el producto cumpla con los

requisitos especificados para éste. En caso se detecte algun producto no conforme, se sigue lo

estipulado en el PR-GC-002 Control de Producto No Conforme.
7.1.5. MATERIAS PRIMAS, ADITIVOS ALIMENTARIOS Y ENVASES

Pecuaria Adrianzén S.A.C. utiliza como Unica materia prima la carcasa de cerdo de primera,

adquiridos de proveedores aprobados, de acuerdo al PR-GC-003 Seleccion y Evaluacion de
Proveedores. Ademas, todas las carcasas recibidas proceden de animales sanos y beneficiados
en un camal autorizado por el SENASA bajo inspeccion veterinaria, como evidencia de ello, se
solicitan los siguientes registros:

-CERTIFICACION SANITARIA DE CARNES firmada por el Médico Veterinario de la

Planta de Beneficio.
-CONTROL DE BENEFICIO, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE CERDOS.
-CERTIFICADO SANITARIO DE TRANSITO INTERNO otorgado por el SENASA.
-AUTORIZACION SANITARIA DEL ESTABLECIMIENTO otorgado por el SENASA.

Cualquier incumplimiento con requisitos de inocuidad en las carcasas es detectado durante la
recepcion de la materia prima (ver punto 7.1.4 Aspectos Operativos); Aqui se realiza la
inspeccidn de las carcasas con la finalidad de verificar que éstas se encuentren en buenas
condiciones y se cumpla con los parametros establecidos para la recepcion. Todos estos datos

son registrados en el formulario FO-GC-002 Control de Calidad en la Recepcion de Cerdos.

Pecuaria Adrianzén S.A.C. no utiliza ningln tipo de aditivo en el procesamiento de sus

productos.
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7.1.6. EMPAQUES Y EMBALAJES

Todos los empaques y embalajes utilizados por Pecuaria Adrianzén S.A.C. son de primer uso y
adquiridos de proveedores aprobados. Los empaques utilizados son adecuados a la naturaleza

del producto y mantienen sus caracteristicas de inocuidad durante todo su tiempo de vida.

Los empaques utilizados son del tipo FLEXBLE DE 70, 90 6 120 micras, de acuerdo al tipo de
corte (para empacado al vacio) y de Polietileno de baja densidad para empacado simple. Dichos
empagues estan libres de cualquier sustancia que pueda ser considerada nociva para el
consumidor (en cantidades superiores al LMP). El Coordinador de Calidad guarda la Ficha
Técnica y la documentaciéon que avala la inocuidad de los envases utilizados. Ademas al
ingreso de cada lote de material de envase, se realiza una inspeccion visual, para corroborar
que éste no presenta plagas o cualquier tipo de contaminacion fisica, registrando esta accion en
el FO-GC-025 Formulario de Inspeccion de Empaques e Insumos.

7.2. REQUISITOS DEL ALMACENAMIENTO
7.2.1. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS

Pecuaria Adrianzén S.A.C. cuenta con almacenes exclusivos para Materia Prima, Producto
Terminado Fresco (refrigerado) y Producto Terminado Congelado. Estos ambientes son
climatizados y son adecuados a la naturaleza del producto, segin se explico en el punto 7.1.2
Distribucion de Ambientes y Lay Out. Para evitar la contaminacién del Alimento, se prohibe
el almacenamiento, temporal o permanente, de cualquier otro material, producto o sustancia
gue no sea aquel para el que est4 destinado el almacén y que pueda representar un riesgo para

el alimento.

La materia prima se almacena colgada, por un gancho al sistema de rieleria, manteniéndose

lejos del piso y techo.

Los productos terminados frescos (refrigerados) se almacenan en su respectiva cdmara, que se
encuentra equipada con estantes tipo zorra, que permite la ventilacion adecuada del producto y
lo mantiene lejos del piso y techo. Estos estantes se colocan por lo menos a 20 cm de distancia

de la pared.

En cuanto a los productos congelados, estos se almacenan igualmente en sus correspondientes
camaras, en rumas de altura no mayor a 1.5 m; estas rumas se encuentran sobre parihuelas que

facilitan la ubicacion del producto a una distancia mayor 10 cm del piso y 15 cm de la pared.
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7.2.2. ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS NO PERECIBLES

Pecuaria Adrianzén S.A.C. cuenta con un almacén exclusivo para productos no perecibles,

como materiales de empaque y embalaje, articulos de limpieza, etc.

Este almacén posee estantes que cumplen con las medidas establecidas por las referencias
normativas de este Manual, manteniendo una distancia respecto al piso mayor a 20 cm y
respecto al techo mayor a 60 cm; para prevenir la combustion de algunos materiales
inflamables y facilitar la limpieza del ambiente, se mantiene el area ventilada, dando un

espacio entre fila de rumas de 1 m.
7.2.3. INSPECCION SANITARIA DE ALMACENES

El cumplimiento de estas buenas précticas en almacenamiento, es evaluado por el Coordinador
de Calidad, diariamente y su registro se realiza con una frecuencia minima semanal y cuando
se detecte alguna anomalia como parte de la Inspeccion de Ambientes y esta accion queda
registrada en el FO-GC-021 Formulario de Inspeccion de Ambientes.

Los detalles de la higienizacion de estos ambientes se muestran en el MA-GC-002 Plan de
Higiene y Saneamiento.

7.3.REQUISITOS DEL TRANSPORTE
7.3.1. CONDICIONES DEL TRANSPORTE

Los productos de Pecuaria Adrianzén S.A.C. son transportados en vehiculos de uso exclusivo,
previniendo asi cualquier tipo de contaminacion cruzada. Dichos vehiculos poseen las

siguientes caracteristicas:
- Tolva térmica recubierta con Acero Inoxidable,
- Cortinas sanitarias

- Sistema de refrigeracion mediante un compresor que funciona con la fuerza del motor del
vehiculo; cuenta con uno o dos difusores axiales (de acuerdo al tamafio de la tolva) y un
evaporador con ventilador turbo. Ademds, las unidades poseen doble sistema de
visualizacion de la temperatura: uno digital en el cabina, que permite el control y ajuste de
la temperatura (de acuerdo al requerimiento del cliente) hasta una temperatura de bulbo

seco de -18 °C; y uno analdgico externo, de visualizacion rapida.
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Las condiciones de la infraestructura del transporte son revisadas diariamente, bajo
responsabilidad del conductor. Este verifica el cumplimiento de los aspectos (ndimeros)

indicados en la Figura 3.

1. ¢El conducto de distribucion
@ del aire esta intacto?

2. ;El sello de las puertas
6 esta defectuoso?

l:l 3. ¢;La puerta lateral
9 ] cierra herméticamente?

4. ;Hay danos en
las puertas?

5. ;Estan danadas
las paredes?

[ @ ] 6. ¢Esta instalada la

mampara de la parte
delantera?

7. ¢(Los desagiies del piso carecen
de obstrucciones y estan limpios?

8. ¢ El piso esta limpio?

Figura 3. Aspectos evaluados en la infraestructura del transporte

Todos los vehiculos destinados al despacho de los productos de Pecuaria Adrianzén son
lavados y desinfectados diariamente, de acuerdo a lo descrito en el MA-GC-002 Plan de

Higiene y Saneamiento
7.3.2. CARGA, ESTIBA Y DESCARGA DEL PRODUCTOTERMINADO

El producto terminado es colocado en jabas blancas (dispuestas para este uso) debidamente
higienizadas, de acuerdo a lo dispuesto en el MA-GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento. El
Ayudante de despacho coloca una jaba vacia sobre la plataforma del coche (es solo esta jaba la
que entrard en contacto con el suelo) y sobre ella las jaba con producto, ya pesadas; cada jaba

esta rotulada con la descripcién del punto de entrega (cliente) para facilitar su distribucion.

Las pilas de jabas son conducidas al vehiculo refrigerado y colocadas dentro del mismo, sobre
parihuelas blancas dispuestas para este fin, por el encargado de despacho. El responsable cuida
que la estiba se realice cumpliendo las condiciones dispuestas, esto es menos 6 filas por

Columna y separacién con pared mayor a 50 cm (no se estiba producto mas alla de las lineas
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rojas delimitadas en el vehiculo). Este control se registra en el FO-GC-033 Lista de

Verificacion de Despacho.

La descarga se realiza bajo responsabilidad del Ayudante de despacho; quien lleva las jabas
con producto hasta el punto solicitado por el cliente; el responsable se asegura que el receptor
del cliente cologue una jaba en el piso, sobre la que ird la jaba de producto, para evitar

contaminacion.

En todos los casos el personal de Pecuaria Adrianzén S.A.C. cumple con las disposiciones de

Salud e Higiene dispuestas en el MA-GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento.
7.4.ROTULADO DEL PRODUCTO

Segun se detalla en el PR-GC-003 Plan Interno de Rastreabilidad, todo producto de Pecuaria
Adrianzén S.A.C. es etiquetado utilizando un rétulo que contiene la siguiente informacion:

a) Nombre del corte de cerdo.

c) Razon Social, RUC y direccion de Pecuaria Adrianzén S.A.C.

g) Caddigo o clave del lote.

) Fecha de vencimiento

h) Condiciones especiales de conservacion (considerando es congelado o refrigerado
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VIII.

CONTROL DE CAMBIOS

En el Cuadro 1, se detallan los cambios realizados en el documento; las adiciones se encuentran

subrayadas, en color azul, y las supresiones tachadas, en rojo.

Cuadro 1. Control de Cambios en el Manual de Buenas Practicas de Manufactura

CONTROL DE CAMBIOS

Version respecto a la Version

IX. CONTROL DE LOS REGISTROS

El control de los registros generados como evidencia de la ejecucion de los procedimientos que

comprende este manual se muestra en el siguiente cuadro:

Identificacion . Sopor - S
Codigo Nombre Lugar de Archivo o Acceso Retencion | Disposicion
Acta de Reunion de Archivador Coordinador de
L Comité de Higiene y Calidad Papel Calidad / 2 afios Destruccion
Seguridad Alimentaria Administrador
Produccién Diaria— | Archivador Pesos Administrador/ o L
FO-OP-001 Control de Pesos. Diarios Papel | - oord. Calidad L ano Destruccion
Control de Calidad en . Coordinador de
o Archivador . . .,
FO-GC-002 la Recepcion de L Papel Calidad / 2 afios Destruccion
Recepcion de MP .
Cerdos. Administrador
Formulario Control Coordinador de
FO-GC-003 PNC en Planta Archivador PNC | Papel Calidad / 2 afios Destruccion
' Administrador
Control de Archivador Administrador/ ~ o
FO-GC-005 Devoluciones Devoluciones Papel | ~oord. Calidad L afio Destruccion
Archivador Coordinador de
FO-GC-010 Cambios de Frio : . Papel Calidad / 2 afos Destruccion
cambios de Frio .
Administrador
Formulario de Archivador Coordinador de
FO-GC-021 Inspeccion de Higiene y Papel Calidad / 2 afios Destruccion
Ambientes. Saneamiento Administrador
Formulario de Archivador Coordinador de
FO-GC-025 Inspeccién de Recepcion de Papel Calidad / 2 afios Destruccion
Empaques e Insumos. Insumos Administrador
. Coordinador de
FO-GC-027 Control de Producto a ArchlanOr_de Papel Calidad / 1 afios Destruccion
Despachar Pesos Diarios -
Administrador
. e . Coordinador de
FO-GC-033 Lista de Verificacion Archlvador_ Papel Calidad / 2 afios Destruccion
de Despacho. Despachos-Calidad .
Administrador
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LISTA DE DOCUMENTOS INTERNOS REFERENCIADOS

A continuacién se enlistan todos los documentos internos a los que este manual hace referencia.

ACAPITE PROCEDIMIENTO/DOC RELACIONADO
7.1 REQUISITOS DE LA FABRICACION
7.1.1 ESTRUCTURA FISICAE GC-PR-004 Procedimiento Mantenimiento de
INSTALACIONES Infraestructuras
7.1.2 DISTRIBUCION DE AMBIENTES Y PR-GC-004 Procedimiento Mantenimiento de
LAY OUT Infraestructuras,
7.1.3 ABASTECIMIENTO DE AGUA, MA-GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento.
DISPOSICION DE AGUAS SERVIDAS
Y DE RESIDUOS SOLIDOS
7.1.4 ASPECTOS OPERATIVOS PR-GC-002 Control de Producto No Conforme
7.15 MATERIAS PRIMAS, ADITIVOS PR-GC-003 Seleccion y Evaluacién de
ALIMENTARIOS Y ENVASES Proveedores
7.1.6 EMPAQUES Y EMBALAJES _
7.2 REQUISITOS DE ALMACENAMIENTO
7.2.1 ALMACENAMIENTO DE MATERIAS | _
PRIMAS Y PRODUCTOS
TERMINADOS
7.2.2 ALMACENAMIENTO Y ESTIBA DE _
PRODUCTOS NO PERECIBLES
7.2.3 INSPECCION SANITARIA DE MA-GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento.
ALMACENES
7.3 REQUISITOS DEL TRANSPORTE
7.3.1 CONDICIONES DEL TRANSPORTE MA-GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento.
7.3.2. CARGA, ESTIBA Y DESCARGA DEL | MA-GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento.
PRODUCTO FINAL
7.4 ROTULACION DEL PRODUCTO MA-GC-003 Plan Interno de Rastreabilidad
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I. INTRODUCCION

El Plan de Higiene y Saneamiento, que contiene los POES (Procedimientos Operativos
Estandares de Saneamiento), conforma uno de los tres sistemas de aseguramiento de la
calidad sanitaria en la alimentacion, junto con BPM (Buenas Practicas de Manufactura) y
HACCP (Analisis de Riesgo de los Puntos Criticos de Control).

Por definicion, los POES son un conjunto de normas que establecen las tareas de
saneamiento necesarias para la conservacion de la higiene en el proceso productivo de
alimentos. Esto incluye la definicién de los procedimientos de sanidad, tales como control

de plagas, control de productos quimicos, manejo del agua y disposicién de residuos.

Mediante este manual POES, se asegura la mantencion higiénica de la infraestructura de
Pecuaria Adrianzén S.A.C. asi como del proceso productivo, para cumplir los objetivos de
Inocuidad. Para hacer efectivo el plan de saneamiento se deben impartir al maximo las
buenas practicas de manufactura, asi como las normas bésicas de higiene para una planta
de alimentos, dadas en el DS 007:1998 SA y sus modificatorias (MINSA, 1998).

Il. OBJETIVOS

- Presentar los requisitos que Pecuaria Adrianzén S.A.C. ha implementado, en relacion a

la higiene y saneamiento, en conformidad con la normativa.

- Asegurar la oportuna y correcta limpieza y desinfeccion de las superficies en contacto o
no con los alimentos, de las que se hace uso durante el proceso productivo (incluyendo

actividades de despacho).

- Prevenir la contaminacion cruzada a través de un adecuado control de plagas y residuos.
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111.ALCANCE

Este plan aplica a todos los insumos, personal, infraestructura, utensilios y accesorios
comprometidos con las actividades de produccion y despacho de Pecuaria Adrianzén

S.A.C., desarrolladas en la planta de la Av. Alipio Ponce 195 — La Campifia, Chorrillos.

En el Anexo 1 se enlistan los documentos internos referenciados en el presente Manual.

IV.DEFINICIONES

- DESINFECCION.- Reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

- EQUIPO: Dispositivo movil con funcion mecéanica de soporte, transporte (sin motor)
necesario para el desempefio del proceso, pero que no sirven para procesarlo

directamente.

- EQUIPO DE SEGUIMIENTO Y MEDICION: Aparato mecanico o eléctrico que permite
realizar el seguimiento y medicion del proceso y/o producto.

- LIMPIEZA.- Eliminacion de Tierra residuos de alimentos, suciedad, grasa u otros

materiales objetables.

- MAQUINARIA: Aparato que permite transformar energia o realizar un trabajo con un fin

determinado. Debe estar compuesta por un motor.

- INFRAESTRUCTURA: Comprende todos los equipos, equipos de seguimiento y

medicion, maquinarias e instalaciones necesarias para la ejecucion del proceso.

- INSTALACION: Estructura fisica inmueble necesaria para el desarrollo del proceso

productivo
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- POES: Sistema documentado para garantizar la limpieza del personal, las instalaciones,

los equipos y los instrumentos y, en caso necesario, su desinfeccion para alcanzar niveles

especificados antes de las operaciones y en el curso de las mismas.

V. NORMAS Y REGLAMENTACIONES DE REFERENCIA

- DS N° 007-98-SA Reglamento Sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y

Bebidas (MINSA, 1998).

- DS-015-2012-AG Reglamento Sanitario de Faenado de Animales de Abasto (SENASA,

2012).

- DS-022-1995-AG Reglamento Tecnoldgico de Carnes (SENASA, 1995).

- DS-031-2010-SA Reglamento de Calidad de Agua (MINSA, 2010)

- DS-057-2004 PCM Reglamento de la Ley 27314, Ley general de residuos sélidos

(MINEM, 2004)

- NTP-201.018:2001 CARNE Y PRODUCTO CARNICOS. Précticas de Higiene de la
Carne Fresca. Requisitos Segunda Edicion (INDECOPI, 2001b).

- RM-449-2001-SA DM Norma Sanitaria para Trabajos de Desinsectacion, Desratizacion,

Desinfeccion, Limpieza y Desinfeccion de Reservorios de Agua, Limpieza de Ambientes y
de Tanques Sépticos (MINSA, 2001).
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VI.REQUISITOS DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Este plan de higiene y saneamiento describe seis Procedimientos Operativos Estandares de

Saneamiento (POES) que establecen las tareas de saneamiento necesarias para la

conservacion de la higiene en el proceso productivo de alimentos. Esto incluye la

definicién de los procedimientos de sanidad, tales como control de plagas, control de

productos quimicos, manejo del agua y disposicién de residuos. A continuacion se

desarrolla los POES elaborados.

6.1. POES 1 -

6.1.1. Condiciones d

Los manipuladores de Alimentos conocen y cumplen

higiene:

- Se barfian diariamente.

- Mantienen sus ufas

- Mantienen sus manos sin heridas ni laceraciones (de

no ser asi, usan necesariamente guantes, y comunican

al Jefe de Planta).

- No usan ningun tipo de accesorio, como sortijas,

collares, audifonos,

HIGIENE DEL PERSONAL

e Higiene

cortas y limpias (sin esmalte).

relojes, etc. mientras se

encuentran manipulando los alimentos.

- Mantienen bigotes y barba debidamente afeitados.

- Usan el cabello corto o bien recogido.

- No comen, beben, mastican ni fuman en area de produccion

- Usan mascarillas naso-bucales mientras se manipula producto

las siguientes condiciones de
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Pecuaria Adrianzén S.A.C. provee a los manipuladores de alimentos, vestimenta

apropiada a las actividades que realizan, segun se indica en el Cuadro 1.

Cuadro 1. Asignacién de vestimenta para el personal manipulador de alimentos.

Personal de reparto

Para el personal de planta:

- PANTALON Jean azul

- POLO manga corta blanco
- CHOMPA gris

- GORRO

- TOCA

- MASCARILLA (protector nasobucal)

- GUANTES de latex de un solo uso

- PANTALON DRIL blanco
(procesamiento) y azul (camara)

- CHOMPA blanca (procesamiento) y gris
(cdmara).

- BOTAS DE JEBE blancas.
- MANDIL de poliuretano.
-TOCA

- MASCARILLA (protector nasobucal)

- GUANTES de latex de un solo uso

Los de

manipuladores

alimentos

El Coordinador de Calidad controla el cumplimiento de

las medidas de higiene y vestimenta previamente

' descritas, mediante el uso del formulario FO-GC-001

Formulario de Inspeccion de Higiene de Personal.
Las acciones inmediatas apropiadas para asegurar la
inocuidad del producto, son tomadas por el
Coordinador de Calidad. Los registros de inspeccion de
higiene de personal son consolidados mensualmente a
fin de identificar incumplimientos reiterativos; las
medidas a tomar por incumplimiento se gestionan de
acuerdo al PR-GC-014 Acciones Correctivas Yy

Preventivas.

utilizan la indumentaria proporcionada

exclusivamente dentro de la planta (excepto los encargados de reparto) y s6lo para las

funciones designadas, y se cambian de ropa al abandonar la sala de procesos.

Pagina 7 de 31
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El Jefe de Planta es responsable de controlar el cumplimiento diario de las condiciones
de salud, higiene y vestimenta del personal, asi como de los visitantes que ingresen a
planta (incluyendo el personal de mantenimiento, administrativo y representantes de
clientes). Es responsabilidad del Jefe de Planta registrar la conformidad con estos
requisitos, por o menos una vez por semana; y cuando lo considere necesario, el

Coordinador de Calidad corroborara dichos registros.

La empresa cuenta con vestuario y duchas separados de

2

[ha

los servicios higiénicos, con lockers para cada

el

=

manipulador, lo que les permite guardar de forma segura

RCORTERE = =
Fo

sus objetos personales. Los manipuladores de alimentos
mantienen ordenado dicho ambiente, lo que es
verificado con una frecuencia minima semanal por el
Coordinador de Calidad (FO-GC-021 Formulario

Inspeccion de Ambientes). En caso encontrar

incumplimientos en el orden y limpieza en los lo lockers, se ordena una inmediata
limpieza y ordenamiento. En caso incumplimiento reiterativo, se coloca un

memorandum, de acuerdo al Reglamento Interno de Trabajo.

Mediante el uso de bolsas, los manipuladores de alimentos, guardan su ropa de trabajo
aislada de su ropa de calle, para reducir riesgos de contaminacion cruzada; y tienen
prohibido guardar o ingerir cualquier tipo de alimentos o bebidas dentro del

vestuario.

6.1.2. Salud y capacitacion

. . | 7
Los manipuladores de alimentos que laboran en ;L,:_‘ £ i ;::“‘i}l:w
Pecuaria Adrianzén S.A.C. mantienen un buen estado I_,.-..If_—_,lfg,\l ) \{Lﬁ&:{;g{
de salud y estan libres de enfermedades infecto- |{%§:4_' lf” \/{,}‘.T-:'
contagiosas; como evidencia, rinden, anualmente, un / u “‘\,f |
examen médico para la renovacion del carné sanitario. | \ MY

En caso de presentar sintomas de alguna enfermedad,

L
A
el manipulador de alimentos comunica oportunamente :’_J.l Ty =
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al Coordinador de Calidad, quien es resposable de tomar las medidas apropiadas ante

cada situacion.

Pecuaria Adrianzén S.A.C. planifica anualmente las capacitaciones del personal en el
FO-GC-008 Programa de Entrenamiento y Capacitacion que ha sido previamente
aprobado por la Gerencia. Estas capacitaciones son apropiadas para la funcion que
desempania el personal. Ademas, todo personal nuevo lleva una capacitacion de BPM
de Personal y Reglas de Comportamiento, de acuerdo al Reglamento Interno de
Trabajo antes de iniciar sus labores en planta. EI Programa de Entrenamiento y
Capacitacion para el afio vigente se presenta en el Anexo 1. EI Coordinador de Calidad
verifica la eficacia de dichas capacitaciones, en caso se considere ineficaz, se ejecuta

una re-induccion y reevaluacion.
6.1.3. SERVICIOS HIGIENICOS (SSHH)

Pecuaria Adrianzén S.A.C. cuenta con ambientes de SSHH correctamente equipados
exclusivo para el area de produccion. Los manipuladores de alimentos tienen a su
disposicion 2 inodoros, 2 urinarios, 5 maniluvios, 2 duchas. La higienizacion de los
SSHH se realiza diariamente, por el responsable de una programacion previamente
establecida, para la realizacidn de estas labores se sigue el IN-GC-003 Instructivo de

Limpieza y Mantenimiento de Bafios.
6.1.4. Lavado de Manos

Los manipuladores de alimentos se lavan y desinfectan

las manos al ingresar a planta, después de usar los g
SSHH, después de tocar cualquier material
potencialmente contaminante y cada vez que lo
consideran necesario, siguiendo el IN-GC-001 Instructivo de Lavado de Manos. Para
ello cuentan con lavaderos, tanto en areas de proceso como en los SSHH, equipados
con jabon yodado, gel desinfectante y papel toalla. Es responsabilidad del Jefe de
Planta verificar el continuo y oportuno lavado de manos del personal y del Coordinador
de Calidad, la verificacion de la correcta aplicacion del instructivo en mencion y la

toma de acciones correctivas si se detecta un lavado de manos incorrecto.
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6.2. POES 2 - LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INFRAESTRUCTURA
Y SUPERFICIES EN CONTACTO CON ALIMENTOS

Todas las instalaciones, equipos, utensilios y otros
accesorios (incluidos los destinados a la propia limpieza)
se limpian y desinfectan con la frecuencia y bajo las
responsabilidades que se indica en los procedimientos
respectivos. Es importante hacer notar que en todos los
casos, la limpieza y desinfeccion profunda se realizan al

finalizar la jornada. Sin embargo, los Operarios de

Produccién tienen la responsabilidad de ejecutar una
limpieza superficial a las instalaciones, equipos y maquinas con la que trabajan, al

iniciar la jornada, de la siguiente manera:

1. Retirar los residuos solidos (papeles, restos de carne,

grasa, etc.). y botarlos a la basura

2. Limpiar con un trapo humedecido en solucion
desinfectante (preparada por el Jefe de Planta), todos

los equipos y maquinas con los que se trabajara.

El Jefe de Planta tiene la autoridad para disponer de actividades adicionales de limpieza
y desinfeccién cuando lo considere necesario. En los puntos 6.2.2; 6.2.3; 6.2.4 y 6.2.5 se

describen los procedimientos de limpieza y desinfeccion por cada tipo de superficie.
6.2.1. Productos de Limpieza y Desinfeccion
a. Agua de limpieza

El agua utilizada en los procesos de limpieza tiene que ser potable, y presentar el grado
de dureza apropiado. La dureza es una de las principales caracteristicas de calidad para
su uso como producto de limpieza. La dureza del agua es definida como la
concentracion de calcio y magnesio expresado como carbonato calcico en miligramos
por litro de agua. El agua utilizada en el proceso de limpieza y desinfeccidon es

clasificada como Blanda (0-51,3 mg/l), lo cual es muy apropiado puesto que la dureza
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elevada interfiere en la solubilidad y actividad de los detergentes y agentes

desinfectantes,
b. Detergentes

Los detergentes y agentes de limpieza son, a menudo, una mezcla de ingredientes
formulados para reaccionar con la suciedad mediante mecanismos fisicos o quimicos.
Por su accion fisica, los agentes de limpieza se clasifican generalmente en cinco
familias: alcalinos (béasicos), productos enzimaticos, tenso-activos (surfactantes),

secuestrantes y acidos, segun se puede apreciar en el Cuadro 2. Productos de Limpieza.

Los tipos de detergentes méas recomendados para la limpieza en la industria carnica son
los tenso-activos (surfactantes), cuya funcion se relaciona con la actividad de
dispersion, emulsion, penetracion, espumacion y mojado de la suciedad; se utiliza los
del tipo anidnicos, que son compatibles con detergentes acidos y alcalinos. Estos
ultimos son de amplio uso dado que se combinan con las grasas para formar jabones, y
con las proteinas para formar compuestos solubles que se eliminan facilmente con el

agua.

Pecuaria Adrianzén S.A.C. utiliza detergentes comerciales que mezclan un accionar
tenso-activo y saponificante. Esto se aprecia en la Ficha Técnica respectiva. Este
documento al igual que la Hoja MSDS, se encuentra en visible en el almacén de

insumos quimicos.
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Cuadro 2. Productos de Limpieza

COMPOSICION DE LA T EJEMPLO DE CARACTERISTICAS
SUCIEDAD PRODUCTOS PRINCIPALES
. SOLUBILIZANTE
AZUCARES SOLUBLES | ALCALINOS SOSA POTASA SAPONIFICANTE
ALCALINOS
OTROS HIDRATOS DE
CARBONO PRODUCTOS HIDROLIZANTE
ENZIMATICOS DESENGRASANTE
SOLUBILIZANTE
, ALCALINOS SOSA POTASA SN AT
PROTEINAS PRODUCTOS HIDROLIZANTE
ENZIMATICOS PROTEASA DESENGRASANTE
TENSO-ACTIVOS ’éz;?g'\'ﬁggs HUMECTANTE
(SURFACTANTES) ¥ EMULSIFICANTE
MATERIAS GRASAS NO-IONICOS
PRODUCTOS LIPASAS HIDROLIZANTE
ENZIMATICOS DESENGRASANTE
CLORHIDRICO
ACIDOS NIiTRICO SOLUBILIZANTE
FOSFORICO
MINERALES EDTA
SECUESTRANTES POLIFOSFATOS SECUESTRANTE
GLUCONATO

c. Desinfectantes

Los desinfectantes, cuya accion y usos se muestra en el Cuadro 3, tienen como principal

objetivo la reduccion de microorganismos no deseados de las superficies de equipos,

utensilios e instalaciones a unos niveles aceptables. Pecuaria Adrianzén S.A.C. utiliza una

desinfeccion, métodos quimicos; particularmente el Hipoclorito de sodio, debido a su

amplio espectro antimicrobiano. Dado que la efectividad del cloro esta afectada por la

concentracion de hidrogeno (pH), temperatura, y carga organica del medio, es importante

asegurar primero, una limpieza adecuada y enjuague del detergente. La concentracion

utilizada se muestra en los procedimientos elaborados para cada superficie.

Pecuaria Adrianzén S.A.C. utiliza desinfectantes autorizados por DIGESA, el coordinador

de Calidad mantiene copia de las Resoluciones Sanitarias de los desinfectantes asi como su
Ficha Técnica y Hoja MSDS.
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Cuadro 3. Agentes Desinfectantes

AGENTE
DESINFECTANTE

MECANISMOS DE ACCION

ESPECTRO DE ACCION

uUsosS

Los alcoholes actlian destruyendo la
membrana celular y desnaturalizando
las proteinas. Su accion es rapida,
incluso desde los 15 segundos,

Los alcoholes poseen rapida
accion y amplio espectro de
actividad, actuando sobre
bacterias gramnegativas y

El alcohol se utiliza muy
frecuentemente para la
desinfeccion o limpieza de la

FORMALDEHIDO

desnaturalizacion. El glutaraldehido
actua de forma similar en pH
alcalino. Sobre la pared celular, el
glutaraldehido actta al nivel de los
puentes cruzados del peptidoglicano

glutara-ldehido. El
formaldehido es un producto
guimico extremada-mente
reactivo e interac-tda con
proteinas, ADN y ARN in
vitro.

ALCOHOLES aunque no tiene efecto persistente. gram-positivas, |ncluyend0_ piel, _Sy a}pll_cacmn esta
R - micobac-terias, hongos y virus | también indicado en la
Sus efectos biolbgicos de dafio mas no esporas.Etanol al 70% | desinfeccion de material no
microbiano permanecen por varias poras. 0 i .
horas destruye a_llrededpr del 90% d_e critico como termometros.
las bacterias cutaneas en 2 min.
Los aldehidos tienen un amplio
Actlan mediante la alquilacién de espectro de actividad contra
los grupos quimicos de las proteinas | microorganismos y virus. El Esterilizacion de objetos
y acidos nucleicos de las bacterias, for-maldehido es bactericida, | inanimados, como
i virus y hongos. El formaldehido espo-ricida y virucida, pero instrumentos. Desinfeccion
ALDEHIDOS actua sobre las proteinas por trabaja mas lentamente que el | de material de metal, caucho

y pléstico. Desinfeccion de
alto nivel de
hemodializadores Al 20% a
30% es astringente.

GLUTARALDEHID

El glutaraldehido, cuando la solucion
es alcalina (pH 7,5 a 8,5) se activa y
posee actividad esporicida. El
glutaraldehido alcalino al 2% es
bactericida, fungicida, virucida, en

Su actividad biocida se debe a
la alteracion del ARN, ADN y

Desinfeccion y esterilizacion
de pléstico y caucho de
equipos. Desinfecta en 45
min a 25°C, elimina
gérmenes patgenos y
vegetativos, incluyendo M.

HIPOCLORITOS

inhibiendo las reacciones
enziméticas y desnaturalizando las
proteinas.

fungicidas y esporicidas, pero
actividad variable frente a
micobacterias, segln la
concentracién en que se use.

O cortos periodos de tiempo, pero sintesis de proteinas tuberculosis, Pseudomonas
necesita 6 horas de contacto para ’ aeruginosa y VIH 1y 2.
destruir las esporas bacterianas. Esteriliza en 10 h, destruye
Tiene una accion moderada frente a todas las esporas. Activo
micobacterias. contra virus en 10 min a
20°C.
El hipoclorito de sodio se
presenta en solucion a 5,25%
. . Los hipocloritos tienen un de concentraci6. Para
El mecanismo de accion sobre los L : .
. . X extenso espectro de actividad, | desinfe-cciones, las
microorganismos es poco conocido, son bactericidas, virucidas diluciones en uso son entre
HALOGENADOS | pero se postula que actdan ' '

0,1% y 1%. Limpieza de
vajilla. Lavado de ropa.
Cloracidn del agua. Desinfe-
ccidn de algunos alimentos.
Desinfeccion de efluentes
contaminados
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Son agentes oxidantes, se combina
irremediablemente con residuos
tirosina de las proteinas. Precipitan
las proteinas bacterianas y acidos
nuclei-cos. Alteran las membranas
celulares al unirse a los enlaces C=C

El yodo tiene una poderosa
actividad germicida, ataca

La desinfeccion de la piel
sana. El tratamiento de

(peroxigenos)

accion consiste en la inactivacion de
proteinas enzimaticas actuando sobre
los grupos -SH de proteinas de
estructura y de proteinas de funcién
de las bacterias.

sobre bacterias vegetativas,
virus, micobacterias y esporas.

COMPUESTOS de los acidos grasos. Actia bacterias grampositivas y afecciones de la piel causadas
YODADOS disminuyendo re-querimientos de gramnegativas, micobacterias, | por bacterias y hongos. La
oxigeno de los micro-organismos esporas, hongos, virus, quistes | limpieza de las heridas, en
aerobios, interfiriendo la cadena y protozoos. solucién acuosa.
respiratoria por bloqueo del
transporte de electrones a través de
reacciones electroliticas con
enzimas.
Tienen amplio espectro de actividad La yodopovu_:lona es activa
contra bacterias y hongos y contra bact_erlas grampositivas,

; . gramnegativas, hongos, virus y | El lavado de las manos, como
presentan el mismo mecanismo de - . fecti N limpi |
acci6n y espectro de actividad de los micobacterias. Es efectiva antiséptico. La limpieza de la

YODOFOROS . - contra el S. aureus MRSA 'y piel sana en procedimientos
yodados. EI mas conocido de los . D limpi
od6foros es la yodopovidona especies o!e enterococo. quirdrgicos. La limpieza de
y L Resistencia significativa a objetos de superficie dura.
compuesta de yodo y polivinil- : hasi
irrolidona yodopovidona no ha sido
P ) reportada.
Son bactericidas a bajas Los fenoles se utilizan mas En la actualidad, solo se
concentraciones, causando dafio a las . . . -
o como desinfectantes, tienen emplea para la desinfeccion
membranas con pérdida de los X . - - |
constituyentes citoplasméticos propiedades antibacterianas gie puntos crlt_lcps en la
FENOLES M . . ' frente a estreptococos, industria, aplicandolo a
inactivando irreversiblemente las fil herichi fici |
oxidasas y deshidrogenasas de estafi 0cocos y Esc erichia superficies, ropa b anca,
: coli, y también propiedades instrumentos, sanitarios y
membrana y produciendo A L
T . antiflngicas y antivirales. excreta
desnaturalizacion de las proteinas
Los oxidantes son productos que
liberan oxigeno naciente.
Considerados compuestos L
bactericidas atiles, su mecanismo de | Su espectro de actividad es Su espectro .de act|V|da_d es
OXIDANTES ' sobre bacterias vegetativas,

virus, micobacterias y
esporas.

PEROXIDO DE
HIDROGENO

El peréxido de hidrégeno tiene
efectos oxidantes por producir OH 'y
radicales libres, los cuales atacan a
los componentes esenciales de los
microorganismos como lipidos,
proteinas y ADN. Es un agente
oxidante de efecto fugaz por ser
descompuesto por las catalasas de
los tejidos.

Es activo frente a bacterias y
virus, segun la concentracion y
condiciones de utilizacién.
Estudios in vitro de soluciones
de peréxido de hidrégeno al
3% han mostrado amplio
espectro de eficacia, con
mayor actividad frente a
bacterias grampositivas.

Antiséptico tépico en
solucion al 3%

COMPUESTOS DE
AMONIO
CUATERNARIO
(agentes activos
cationicos)

Son sustancias que lesionan la
membrana celular debido a que
desorganizan la disposicion de las
proteinas y fosfolipidos, por lo que
se liberan metabolitos desde la
célula, interfiriendo con el
metabolismo energético y el
transporte activo.

Activos para eliminar bacterias
grampositivas y
gramnegativas, aunque estas
Gltimas en menor grado. Son
bactericidas, fungicidas y
virucidas, actuando sobre virus
lipofilicos méas no sobre los
hidrofilos. No tiene accion
sobre las micobacterias, ni son
esporicidas.

Desinfeccion de superficies
no criticas. Accién
desodorante. Limpieza de
superficies asperas 0
dificiles.
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6.2.2. Limpiezay desinfeccion de instalaciones

La empresa considera, como principio béasico de limpieza, la realizacion de la

higienizacion en todos los casos de la siguiente manera:

- De arriba hacia abajo: iniciando por techos, luminarias, posteriormente paredes,

puertas y finalmente los pisos.
- De adentro hacia afuera: iniciando por el lado opuesto a la entrada.

- De lo limpio hacia lo sucio: iniciar de lo mas limpio (almacenes) y terminar en lo
mas contaminado (sala de materia prima y sala de jabas) evitando asi la contaminacion

cruzada y proliferacion de microorganismos.

- Del centro a la periferia: Se aplica s6lo cuando la superficie es muy extensa

Las actividades especificas de ejecucion y control para la higiene y saneamiento de la
infraestructura de Pecuaria Adrianzén S.A.C. se detallan en el PR-GC-006
Procedimiento de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones. EI Coordinador de
Calidad es responsable de verificar el correcto estado y limpieza de los equipos e
instalaciones con frecuencia diaria. Se mantiene el Registro FO-GC-021 Formulario

Inspeccién de Ambientes, que es llenado por lo menos una vez por semana y cuando el

responsable detecte alguna anomalia en las condiciones de limpieza y mantenimiento
de las instalaciones. ElI Coordinador de Calidad o Jefe de Planta tomas las acciones
apropiadas al registrar anomalias, pudiendo éstas ser re-ejecucion de la limpieza y
desinfeccion, detencién de las actividades operativas u otras acciones correctivas, de
acuerdo al PR-GC-014 Procedimiento de Acciones Correctivas y Preventivas

Para asegurar que los accesorios de limpieza se mantengan en el area designada y se
reduzca la posibilidad de contaminacidn cruzada, éstos estan identificados por color de
acuerdo a su locacion, segun el cuadro mostrado lineas abajo. EI Coordinador de
calidad coloca las cartillas en cada area para la identificacion de colores de los
utensilios de limpieza, segun se indica en el Cuadro 4. En caso se detecten accesorios
de limpieza en éarea distinta, se retorna inmediatamente al area correspondiente. En

caso deba retornar a un area limpia, el accesorio pasard por desinfeccién previa.




PECUARIA

ADRIANZEN S.A.C.

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

MA-GC-002

Revision 002

Pagina 16 de 31

Cuadro 4. Clasificacion de los accesorios de limpieza

LOCACION

ACCESORIOS LIMPIEZA

N° |DESCRIPCION| COLOR
1 ESCOBILLON |VERDE
SALA DE MP
1 JALADOR VERDE
1 ESCOBILLON [VERDE
PASILLO 1 JALADOR VERDE
1 ESCOBA VERDE
2 (E:SHCISAB'LLA BLANCO
2 ESCOBILLON
SALA DE DESPOSTE |2 JALADOR
1 RECOGEDOR
1 ESCOBA
1 TACHO BLANCO
1 ESHCISE'LLA BLANCO
SALA DE 1 ESCOBILLON |BLANCO
EMPACADO 1 JALADOR BLANCO
1 TACHO BLANCO
CAMARA DE 1 JALADOR BLANCO
PRODUCTO
TERMINADO 1 ESCOBILLON |BLANCO
ESCOBILLAS
3 CHICAS
C/MANGO
SALA DE JABAS 1 ESCOBILLON
1 JALADOR
1 ESCOBA
1 JALADOR AMARILLO
BANO 1 ESCOBILLON |AMARILLO
1 RECOGEDOR |AMARILLO
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Todas las actividades de desinfeccion son validadas de forma trimestral, mediante un

hisopado de superficies, en el que se verifica la carga microbiana de las mismas.

El Coordinador de Calidad determina las superficies a muestrear, debiendo ser al
menos tres en contacto con alimentos (considerando area de procesamiento y
empacado) y contacta al laboratorio autorizado quien emite los Informes de Analisis

microbiolégicos.

Las actividades especificas de ejecucion y control para la higiene y saneamiento de la
infraestructura de Pecuaria Adrianzén S.A.C. se detallan en el PR-GC-006

Procedimiento de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones.

El Coordinador de Calidad es responsable de verificar el correcto estado y limpieza de
las instalaciones con frecuencia diaria. Se mantiene el Registro FO-GC-021
Formulario Inspeccion de Ambientes, que es llenado por lo menos una vez por
semana Yy cuando el responsable detecte alguna anomalia en las condiciones de

limpieza y mantenimiento de las instalaciones.

De manera general, Pecuaria Adrianzén S.A.C. ha dispuesto una Programacién de
limpieza de ambientes, en concordancia con el PR-GC-006 Procedimiento de

Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones.

Esta programacion, refiere nombres de responsables quienes realizan la limpieza en
cada area. Este documento es actualizado por el Jefe de Planta, siempre que haya algin
movimiento de personal y es colocado en el periédico mural, de manera que permanece

visible.

La Programacion de limpieza de ambientes se muestra en el cuadro 5.
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Cuadro 5. Programacion de Limpieza

AREA / INSTALACION RESPONSABLE FRECUENCIA
FACHADA VIGILANTE SEMANAL
CORTINAS SANITARIAS Dispuesto en el
. f L DIARIA
(de pasadizos y antecamaras) Periodico Mural
Dispuesto en el
SALA DE MP Periodico Mural DIARIA
PASILLO L .
(incluyendo patrio de ingreso de D'S.F,)U?Sto en el DIARIA
Periodico Mural
cerdos)
SAI__A DES_POSTE Dls_pugsto enel DIARIA
(instalaciones) Periodico Mural
SALA DESPOSTE Dispuesto en el
L o L DIARIA
(Mesas, maquinas, maniluvio) Periodico Mural
SALA EMPACADO -
(incluyendo su cortina y D|s_p,)u§sto en el DIARIA
Periodico Mural
ventana)
CAMARADEP.T.(R) Dispuesto en el
. S DIARIA
(incluyendo anaqueles) Periddico Mural
TUNEL DE CONG,
CAMARAS DE
CONGELADOS DIARIA
(inc. Antecamara de tlnel y area [ pijspuesto en el
de despacho de cong. Y sus Periédico Mural
cortinas)
PASILLO DESPACHO
CONGELADOS DIARIA
AREA DE C_:ARGA Dlgpugsto enel DIARIA
(inc. cortinas) Periddico Mural
PASADIZO EXTERNO Dispuesto en el DIARIA
Periodico Mural
. Dispuesto en el
ALMACEN DE INSUMOS Periédico Mural DIARIA
SALA DE JABAS ROTATIVO DIARIA
VESTIDOR ROTATIVO DIARIA
SSHH ROTATIVO DIARIA
DUCHAS CADA USUARIO DIARIA
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6.2.3. Limpiezay desinfeccion de superficies en contacto con alimentos

Las superficies en contacto con alimentos pueden incluir maquinas, equipos, utensilios
y herramientas. Pecuaria Adrianzén S.A.C. ha establecido un PR-GC-005 Limpieza y
Desinfeccion de Superficies en contacto con Alimentos, antes y después de su

utilizacion y siempre que sea necesario.

El Coordinador de Calidad verifica en cada turno la adecuada dosimetria del
desinfectante, registrando dicho accionar en el FO-GC-007 Control de CLR y Kilol.
Cualquier disconformidad respecto a la dosimetria es corregida inmediatamente y

registrada.

Asimismo, verifica la limpieza diaria de las superficies en contacto con alimentos y
mantiene el Registro FO-GC-021 Formulario Inspeccion de Ambientes, que es

llenado por lo menos una vez por semana y cuando el responsable detecte alguna

anomalia en las condiciones de limpieza y mantenimiento de las instalaciones. De
detectarse condiciones de higiene deficientes, el Coordinador de Calidad o Jefe de
Planta, coordinan una limpieza inmediata. De detectarse cumplimientos reiterativos, se
toma una accion correctiva, de acuerdo a lo dispuesto en el PR-GC-014 Acciones

Correctivas y Preventivas.

6.2.4. Limpieza y desinfeccion de utensilios y herramientas que no entran en

contacto directo con alimentos

Materiales tales como tachos, baldes, y herramientas de limpieza, que no entran en
contacto directo con los alimentos pero estan involucrados en las actividades
operativas, pueden acumular restos organicos y ocasionar contaminacion cruzada, por
lo que estos materiales son higienizados, bajo responsabilidad de cada usuario, de
acuerdo a las pautas indicadas en el Cuadro 6.
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Cuadro 6. Pautas para la higienizacion de accesorios de limpieza

,COMO? CONTROL
3 =¥ . ; A ?
¢QUE? METODO MATERIALES | ¢CUANDO? | Aspecto Res‘“‘énsab'
- Retirar manualmente
los residuos visibles y
enjuagar con agua
Jaladores corriente
- ' - Desinfectar por Tina/balde Diario
escobillones, . - - I~ .
inmersion en una Solucién de Cloro | (al finalizar Se realizan
recogedores, - .
. solucién de Cloro por 5 | (200 ppm CLR) | cada jornada) | oportunament
escobillas . .
min y escurrir e las Jefe de
- Almacenar en actividades de Planta
suspension, en la zona limpieza y
dispuesta para tal fin desinfeccion
- Lavar con detergente
y escobilla hasta que Concentracion
desaparezca la suciedad Escobilla adecuada de | Coordinador
Baldes. tinas visible y enjuagar. Tina para _semanal solucion de Calidad
f - Desinfectar por inmersion L desinfectante
y tachos L (al finalizar
(inc. tapas) aspersion en una Dggergente cada jornada)
' solucién de Cloro y Solucién de Cloro
dejar secar. (100 ppm CLR)
- Devolver a lugar de
origen.

6.2.5. Limpiezay desinfeccion de Vehiculos

Todos los vehiculos destinados al despacho de los productos de Pecuaria Adrianzén

son lavados y desinfectados diariamente, bajo responsabilidad del conductor de cada

vehiculo. Las frecuencias, materiales y actividades se describen en el IN-GC-008

Limpieza y Desinfeccion de vehiculos.

La adecuacion de la limpieza es verificada y registrada por el Coordinador de Calidad

en el FO-GC-033 Lista de Verificacion de despacho. De detectarse cualquier

incumplimiento o deficiencia en la limpieza y desinfeccion de los vehiculos, el

Coordinador de Calidad corrige, ordenando una nueva limpieza o desinfeccién

inmediata. En ningln caso se permite la estiba de productos en un vehiculo con malas

condiciones de higiene.
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6.3. POES 3 - CONTROL DE PRODUCTOS QUIMICOS Y
DESINFECTANTES

Pecuaria Adrianzén S.A.C. es consciente de la importancia de prevenir un uso no
intencionado de productos quimicos que pudiera afectar la inocuidad del producto. En
este contexto, establece un POES para el control de productos quimicos vy
desinfectantes.

Todos los desinfectantes utilizados en el procesamiento primario de cerdo en Pecuaria
Adrianzén SA.C. y procesos relacionados, son apropiados a la naturaleza del proceso y
son autorizados por el MINSA, y el Coordinador de Calidad guarda una copia de su

Resolucion Sanitaria, Ficha Técnica y Hoja MSDS.

La empresa mantiene controlado el ingreso, almacenamiento, uso y disposicion de los
productos quimicos y desinfectantes. Pecuaria Adrianzén S.A.C. cuenta con un area
exclusiva de almacenamiento de insumos quimicos y productos de limpieza y
desinfeccion, y es de acceso Unico a personal autorizado por el Coordinador de
Calidad. Todo ingreso o salida del almacén es registrado en el kardex respectivo. Para
estos productos se sigue las Buenas Practicas de Almacenamiento dispuestas en la OD-
SIG-001 Cartilla de Notas Bésicas de BPA — Insumos Quimicos.

Los insumos quimicos se mantienen, de preferencia, en su envase original. Para su uso
en planta, puede requerirse fraccionar los productos, para ello se utiliza envases
autorizados por el Coordinador de Calidad y debidamente rotulados (rétulo autorizado)
y con rombo de seguridad, de acuerdo a la Hoja MSDS respectiva. No se permite
sustancias de ningun tipo en envases sin rotulacién. Todo envase que contiene
productos quimicos se mantiene cerrado y rotulado. Los envases de insumos a ser
desechados, reciben un tratamiento de triple lavado, y posteriormente se disponen

como residuos generales.
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Cuadro 7. Insumos Quimicos Utilizados.

TIPO MARCA PRESENT. | PROVEEDOR Uso
LIMPIEZA DE
INSTALACIONES Y
SAPOLIO GRANEL BL X 15
DETERGENTE 3 DARYSA SUPERFICIES EN
MAXIMO PODER KG
CONTACTO CON
ALIMENTOS
DESINFECCION DE
INSTALACIONES Y
DESINFECTANTE LEJIA ECOLIMPIO GL X3L DARYSA SUPERFICIES EN
CONTACTO CON
ALIMENTOS
DESINFECCION
DESINFECTANTE KILOL L-20 BT X4L QUIMTIA
CARCASA CERDO
DESINFECTANTE LIMPIEZA OFICINAS
DESINFECTANTE ) GLX3L DARYSA
PERFUMADO LIMON ADMIN. Y SSHH
GEL ANTISEPTICO
DESINFECTANTE PQX1L DARYSA
KIMCARE LIMPIEZAY
JABON ESPUMA DESINFECCION DE
i PQ X 800
JABON ANTIBACTERIAL ML DARYSA MANOS
KLEENEX
REMOVEDOR DE LIMPIEZA PROFUNDA
REMOVEDOR GL X3L DARYSA
SARRO DE SSHH
Detia Raticida
(cebo/pellets) NATIONAL ,
RATICIDA BL X1KG DESTATIZACION
I.A.:Bromadiolona CLEANING
0.005%

El Jefe de Planta es responsable de asegurar el cumplimiento de estas disposiciones por
parte del personal operativo. El Coordinador de Calidad realiza una verificacion
semanal del cumplimiento, quedando registro en el FO-GC-021 Formulario de
Inspeccion en areas de Trabajo. Los insumos quimicos y desinfectantes utilizados en
las operaciones de pecuaria Adrianzén y actividades relacionadas se enlistan en el
Cuadro 7.
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6.4. POES 4 - CONTROL DE PLAGAS

Pecuaria Adrianzén S.A.C. cuenta con un
procedimiento documentado para el control de
plagas, PR-GC-013 Procedimiento de Control de
Plagas. Este procedimiento identifica las plagas a
las que se encuentra expuesta la planta, detalla las

frecuencias y métodos para prevenir la infestacion y

eliminar las plagas. Todas las actividades de
desinsectacion y desratizacion son llevadas a cabo por proveedores aprobados,

autorizados por el MINSA.

Para impedir el ingreso de cualquier vector de contaminacion, la planta se encuentra
protegida con puertas herméticas y cortinas sanitarias; ademas, los colectores y
buzones de desagiie tienen tapas metalicas herméticas y rejillas en los ductos de

recoleccion de agua de lavado.

6.5. POES 5 - MANEJO DEL AGUA Y [
EFLUENTES

Este POES busca garantizar un suministro
suficiente de agua potable y un sistema adecuado

de evacuacion de efluentes
6.5.1. Disposicion de Agua

Pecuaria Adrianzén S.A.C. registra un uso promedio de agua de 80 litros por pieza.

Esto hace un requerimiento de agua potable en planta de 6 m3/dia (considerando un
procesamiento promedio de 75 carcasas por dia). Pecuaria Adrianzén cuenta con dos
tanques elevados de 2,8 m3 de capacidad y uno de 2,5 m3; de manera que se asegura la
disponibilidad diaria de agua potable para el proceso, mas el 30% que solicita el
Reglamento de Faenado de Animales de Abasto (SENASA, 2012).
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6.5.2. Calidad del Agua

El agua utilizada en las actividades de procesamiento de Pecuaria Adrianzén S.A.C. es
proveniente de la red publica de agua potable, lo que asegura su aptitud desde el punto

de vista fisicoquimico y microbiolégico.

El Coordinador de Calidad, guiandose del IN-GC-002 Determinacion de CLR verifica
al inicio de la jornada laboral, la aptitud del agua potable midiendo la concentracion de
Cloro libre residual (CLR), que debe encontrarse en un rango de 0,5 a 1 ppm. Esta
verificacion se realiza en el punto inmediato de salida de los tanques elevados. En caso
se detecte un nivel menor al esperado, se adiciona la cantidad necesaria de acuerdo al
Cuadro 9. Asimismo, verifica la concentracion de CLR en las soluciones de
desinfeccion asegurandose que estas se encuentren en los rangos sefialados en el
Cuadro 10, en caso se encuente desviacion, se toma las acciones sefialadas en el mismo
Cuadro. Estas actividades se registran en el FO-GC-007 Control de CLR y Kilol.

Cuadro 9. Concentracion esperada de CLR en agua potable y recomendaciones

para correccion

CALIDAD DE AGUA POTABLE — TANQUES
ELEVADOS

[ ICLR recomendada (ppm): 0.5 - 1 ppm

Capacidad de tanque | Volumen de lejia a adicionar
Tanque de 2800 | 30 ml
Tanque de 2500 | 25 ml

Cuadro 10. Concentracién esperada de CLR en soluciones de desinfeccion y

recomendaciones para correccion.

Superficies en Jabas. tinas
Pediluvios contacto con ’ Y| Parihuelas
. baldes
alimentos
[ICLR
recomendada (ppm) 200 ppm 100 ppm 200 ppm 200 ppm
Volumen de lejia
por ¢/ 10 L de agua 40 ml 20 ml 40 ml 40 ml
FRECUENCIA Aliniciode | Alfinalizarde | Al flnallzar la Quincenal
cada turno cada turno jornada
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Asimismo, para asegurar la calidad y seguridad del agua almacenada, Pecuaria
Adrianzén S.A.C. contrata a una empresa especializada en saneamiento ambiental para
realizar la limpieza de tanques de forma trimestral. Esta actividad de saneamiento deja

como registro un Informe de Saneamiento de Tanques.

La Gerencia de Pecuaria Adrianzén aprueba la realizacion de analisis trimestrales de
calidad de agua, considerando los parametros microbioldgicos, parasitoldgicos,
organolépticos y quimicos dispuestos en los Anexos Il y 1lIl del DS-031-2010-SA
Reglamento de Calidad del agua para consumo humano (MINSA, 2010). Las muestras
para estos analisis seran tomadas del agua corriente proveniente de los maniluvios en
planta. Adicionalmente, el Administrador de Pecuaria Adrianzén S.A.C. solicita a
SEDAPAL, anualmente, los Exdmenes Fisicoquimicos y Microbioldgicos de Agua.

6.5.3. Efluentes

Los efluentes derivados del procesamiento de la empresa son vertidos al desagle, y en
ningun caso son reusados, asegurando que éstos no representen un riesgo para los
alimentos. Para reducir el impacto ambiental y la carga organica de los efluentes, todos
los ductos de desaglie cuentan con trampas Yy rejillas, que retienen residuos de tamafio

significativo.
6.6. POES 6 - DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS

Con la finalidad de reducir el riesgo de contaminacion cruzada y evitar potenciales
focos de desarrollo de vectores de contaminacién, Pecuaria Adrianzén S.A.C. controla

y dispone apropiadamente de sus residuos.
6.6.1. Caracterizacion y Cuantificacion de los residuos

En Pecuaria Adrianzén S.A.C. se puede identificar dos tipos de materiales residuales:
los derivados de la manipulacion de la materia prima, y el resto de residuos
relacionados con el proceso productivo, como, por ejemplo, cartones, plasticos,
residuos peligrosos (mantenimiento y limpieza) o residuos organicos asimilables a

urbanos.
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La identificacion de residuos generados, asi como la cuantificacion promedio en un

mes de trabajo se muestra en el Cuadro 10.

Cuadro 10. Identificacion y Cuantificacion de residuos sélidos en un mes

CUANTIFICACION

RESIDUO TIPO |CLASIFICACION DISPOSICION
DIA MES

Huesos Sélido No peligroso 180-320 kg | 6,200 kg
Aserrin y recortes
recogidos durante la | Sélido No peligroso 5-9 kg 200 kg EPS - RS
limpieza
Productos no - .
conformes rechazados Solido No peligroso 0-48 kg | 0-120 kg
Envgses de papel y s6lido No peligroso B 65 kg Recojo mun|C|,paI -
carton basura comin
Plasticos (bolsas, s6lido No peligroso 3-5 kg 85 kg Recojo mun|C|,paI -
empagues, etc) basura comin
Ot,rog envases de s6lido No peligroso B 12 kg Recojo munlc[pal -
plasticos basura comun
Envases que .
contienen restos de (;-erslialsecl;gﬁ;j;)
sustapuas pellgrosas Solido Peligroso _ 25 kg recojo municipal -
0 estan contaminados basura comdn
por ellas

6.6.2. Recogida, almacenamiento y acondicionamiento de los residuos

Con objeto de segregar en origen los residuos, Pecuaria Adrianzén S.A.C. recoge,

almacena e identifica sus residuos de la siguiente

manera:

- Subproductos organicos

Los subproductos de

constituyen el

grupo de subproductos mas

importante en la empresa.

naturaleza

organica

$ o
3 " ¥
P8¢
:
2

Los huesos generados durante el procesamiento son colocados en los tachos dispuestos

en las zonas de procesamiento, al finalizar cada turno, estos residuos se pesan y

registran en el FO-OP-001 Produccion diaria - Cuadro de Control de Pesos, bajo
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responsabilidad del Jefe de Planta. Posteriormente, son llevados a la sala de materia

prima (ambiente refrigerado) y permanecen alli, en depdsitos azules con tapa, hasta el

recojo por parte de la Empresa prestadora de Servicio de Recojo de Residuos Solidos
(EPS-RS).

Los recortes y aserrin acopiados durante la limpieza, son recogidos al finalizar el dia y
dispuestos en los tachos de material orgénico ubicados en la zona de residuos
generales. Estos residuos son recogidos por la EPS-RS.

Los productos no conformes rechazados (no comercializables) son tratados como

Producto No Conforme, una vez registrado el rechazo, son dispuestos en los tachos de

material orgénico ubicados en la zona de residuos. Estos residuos son recogidos por la
EPS-RS.

Todos los residuos organicos permanecen en depésitos azules cubiertos para evitar que

se conviertan en foco de desarrollo de insectos. La EPS-RS recoge dichos residuos
todos los dias al inicio de la jornada 7 a.m. El Responsable de Vigilancia mantiene un
registro del control del recojo de este tipo de residuos, que se registra en el FO-GC-036

Control de Recojo de Residuos Solidos.

La EPS-RS es considerada un proveedor critico y cumple las pautas dispuestas para la

seleccion, evaluacion y reevaluacion de proveedores
- Residuos Peligrosos

Los residuos peligrosos se generan, principalmente, en las actividades de
mantenimiento de equipos e instalaciones y en la limpieza y desinfeccion de equipos,
instalaciones y utensilios. Los residuos mas relevantes suelen ser envases que han

contenido sustancias peligrosas.

En caso se trate de desinfectantes, los envases reciben un triple lavado antes de su
disposicion, bajo responsabilidad del Jefe de Operaciones. Estos residuos son

dispuestos en bolsas rojas ubicadas dentro de tachos rojos, y permanecen en la zona de

residuos hasta su recojo por parte del camion municipal.
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- Otros Residuos

Pecuaria Adrianzén S.A.C., también genera residuos clasificados como no peligrosos,
los que pueden asimilarse a residuos solidos urbanos. Dentro de esta categoria se
incluye plastico, carton, papel, etc. producidos principalmente en las operaciones de
desembalaje de materia prima y auxiliar y el envasado y embalaje de producto acabado,

junto con la basura procedente de las labores administrativas de oficina.

Estos residuos son dispuestos en bolsas negras, y permanecen en la zona de residuos

hasta su recojo por parte del camion municipal.

VII. CONTROL DE CAMBIOS (SOLO PARA DOCUMENTOS INTERNOS
ACTUALIZADOS)

A continuacion se detallan los cambios realizados en el documento. Las adiciones se

encuentran subrayadas en azul; y las supresiones, tachadas en rojo.

CONTROL DE CAMBIOS
Revision 002 respecto a la Revisién 001

6.5.2. Calidad de Agua

“El Coordinador de Calidad, guiandose del IN-GC-002 Determinacion de CLR verifica al inicio de
la jornada laboral, la aptitud del agua potable, midiendo la concentracion de Cloro libre residual
(CLR), que debe encontrarse en un rango de 0,5 a 1 ppm. Esta verificacion se realiza en el punto
inmediato de salida de los tanques elevados. En caso se detecte un nivel menor al esperado, se
adiciona la cantidad necesaria de acuerdo al Cuadro 9. De igual manera verifica la concentracion de
CLR en las soluciones de desinfeccion asegurandose que estas se encuentren en los rangos
sefialados en el Cuadro 10, en caso de encontrarse desviacion, se toman las acciones sefialadas en el

Cuadro 10. Los resultados de la verificacidn se registran en el FO-GC-007 Control de CLR vy

“La Gerencia de Pecuaria Adrianzén aprueba la realizacion de analisis trimestrales de calidad de
agua, considerando los parametros microbiolégicos, parasitoldgicos, organolépticos y guimicos
dispuestos en los Anexos Il y 1ll del DS-031-2010-SA Reglamento de Calidad del agua para
consumo humano (MINSA, 2010). Las muestras para estos analisis seran tomadas del agua
corriente proveniente de los maniluvios en planta. Adicionalmente, Eel Administrador de Pecuaria
Adrianzén S.A.C. solicita a SEDAPAL, anualmente-serestratmente, los Exdmenes Fisicoquimicos
y Microbiolégicos de Agua.”

Se adicionaron los Cuadros 9y 10
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VIII.

CONTROL DE LOS REGISTROS

El control de los registros generados como evidencia de la ejecucion de los

procedimientos que comprende este manual POES se muestra a continuacion

Identificacion
I;\l;gﬁi:,o it Soporte | Acceso Retencion | Disposicion
Cadigo Nombre
Produccion Diaria—| Archivador Administrador/ ~ L
FO-OP-00L | ~ontrol de Pesos. | Pesos Diarios | " 2P®' | Coord. Calidad | 210 | Destruccion
Formulario de Archivador Coordinador de
FO-GC-021 | Inspeccidn en areas - Papel Calidad / Jefe 2 afio Destruccién
. Calidad
de Trabajo de Planta
. . Coordinador de
FO-GC-007 Formulario de Archl'vador Papel Calidad / Jefe 2 afios Destruccién
Control de CLR Calidad
de Planta
Programa de Archivador Coordinador de
FO-GC-008 | Entrenamientoy - Papel Calidad / Jefe 2 afios Destruccién
o Calidad
Capacitacién de Planta
Lista de Archivador Coordinador de
FO-GC-033 | Verificacion de Despachos- Papel Calidad / 2 afios Destruccion
Despacho. Calidad Administrador
Control de Recojo . .
FO-GC-036 de Residuos Archl_vador Papel Coordmador de 1 afio Destruccion
s Calidad Calidad
Solidos
. _— Archivador Coordinador de Hastg U
Ficha Técnica del A, . actualizaci .
_ . Anédlisis de Papel Calidad / ) Destruccién
desinfectante - . on por el
Laboratorio Administrador
proveedor
. . Hasta su
La Hoja MSDS del Arc,*;!".adgr | Coordl'%a‘ff/r de | sctualizaci 5
_ desinfectante Anélisis le Pape Cq da on por el Destruccion
Laboratorio Administrador
proveedor
Resolucion Coordinador de Hasta
Sanitaria de Archivador : caducidad .
_ : - Papel Calidad / Jefe Destruccion
Desinfectantes y Calidad de la
de Planta L
Desengrasantes Resolucion
FisiEz)(aE}fr?iisos Archivador Coordinador de
B ISICOQUIMICOS Y | A palisis de Papel Calidad / 2 afos | Destruccion
Microbioldgicos al - .
Laboratorio Administrador
Agua
Inforr_ne de Archivador Coordinador de ~ .
_ Saneamiento de - Papel . 2 afos Destruccion
Calidad Calidad
Tangues
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A continuacion se enlistan todos los documentos internos a los que este manual hace

ANEXO 1.
LISTA DE DOCUMENTOS INTERNOS REFERENCIADOS

referencia.
ACAPITE PROCEDIMIENTO/DOC
RELACIONADO
VI. REQUISITOS DE LA HIGIENE Y SANEAMIENTO
6.1. POES 1 - HIGIENE DEL _
PERSONAL
6.1.1. | Condiciones de Higiene _ PR-GC-014 Acciones Preventivas y
Correctivas
6.1.2. | Salud y Capacitacion PR-GC-014 Acciones Preventivas y
Correctivas
6.1.3. | SSHH IN-GC-003 Instructivo de Limpieza y
Mantenimiento de Bafos
6.1.4. Lavado de manos IN-GC-001 Instructivo de Lavado de Manos
6.2. POES 2 - LIMPIEZAY _
DESINFECCION DE
INFRAESTRUCTURA'Y
SUPERFICIES EN CONTACTO
CON ALIMENTOS

6.2.1. | Productos de Limpieza y Desinfeccién |

6.2.2. | Limpiezay desinfeccion de PR-GC-006 Procedimiento de Limpieza 'y
instalaciones Desinfeccidn de Instalaciones

6.2.3. Limpieza y desinfeccion de superficies | PR-GC-005 Limpieza y Desinfeccion de
en contacto con alimentos Superficies en contacto con Alimentos

6.2.4. Limpieza y desinfeccion de utensiliosy | _
herramientas que no entran en contacto
directo con alimentos

6.2.5. | Limpieza y desinfeccion de vehiculos IN-GC-008 Limpieza y Desinfeccion de

vehiculos.

6.3. POES 3-CONTROL DE OD-SIG-001 Cartilla de Notas Bésicas de
PRODUCTOS QUIMICOS Y BPA — Insumos Quimicos.
DESINFECTANTES

6.4. POES 4 - CONTROL DE PLAGAS | PR-GC-013 Procedimiento de Control de

Plagas.
6.5. POES 5- MANEJO DEL AGUAY _
EFLUENTES
6.5.1. | Disposicion de Agua _
6.5.2. | Calidad de Agua IN-GC-002 Instructivo de Determinacion de
CLR
6.5.3. | Efluentes _
6.6. POES 6 — DISPOSICION DE _
RESIDUOS SOLIDOS

6.6.1. | Caracterizacion y cuantificacion delos | _
residuos

6.6.2. | Recogida, almacenamiento y _
acondicionamiento de los residuos
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, ~ FO-GC-008
PROGRAMA DE CAPACITACION ARO: 2015
" HORAS MESES EVALUACION DE LA EFICIA
CURSO AcarGo DE | HORASDE | criopa|  PARTICIPAN [EAECIIYAS FECGHIVDE |5 J—
DURACION |\ o, PROGRAMADA JUN | JuL | AGo | SET | ocT | Nov | DIC REALIZACION| EvALUA METODO RESULTADO
S = = B = s v v = v v v v v v v ~| TOMAR -
EFICA
OPERARIOS DE !
- - 0/
COTROL DE PRODUCTONO | COORDINADO | PLANTA (16) Y 0 s IFO Gdc gof’ dT f’\ignes
CONFORME R DE CALIDAD ENCARGADOS DE oma a; ante € X |S°"
DESPACHO (6) apropiadas a su naturaleza
BUENAS PRACTICAS DE COORDINADO %Piiliiloli E\)(E Promedio Evaluacion Diaria
MANUFACTURA - HIGIENE Y R DE CALIDAD 1 ENCARGA[()Oé DE 0 Sl (durante el mes siguiente) >
VESTIMENTA DEL PERSONAL DESPACHO (6) 12
OPERARIOS DE .
INSPECCION VISUAL EN
COORDINADO PLANTA (16) Y
LAVADO DE MANOS 05 0 sI
R DE CALIDAD ENCARGADOS DE Sip tﬁ:Eﬁ:’f:tiﬂﬂfm
DESPACHO (6) g p
) OPERARIOS DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE )
SUPERFICIES EN CONTACTO | COORDINADO 15 PLANTA (16) Y 0 S EXAMEN. Nota debe ser
CON ALIMENTOS R DE CALIDAD : ENCARGADOS DE mayor a 15/20
DESPACHO (6)
OPERARIOS DE
HIGIENIZACION DE LA PLANTA | COORDINADO L PLANTA (16) Y 0 s INSPFE%RCY(;J,\"'A Z'SEE\ES oE
Y AMBIENTE DE TRABAJO |R DE CALIDAD ENCARGADOS DE TRABAJO- >75%
DESPACHO (6) - (75%)
) OPERARIOS DE
M[;TEN:E:\(‘)C:SA’LEE_I/;AM?GEE:\,‘AA COORDINADO 1 PLANTA (16) Y 0 si EXAMEN. Nota debe ser
PRIVA Y LOS PRODUCTOS, | R DE CALIDAD ENCARGADOS DE mayor a 14/20
: DESPACHO (6)
80% de Acciones
ACCIONES CORRECTIVAS Y | COORDINADO 5 JEFE DE PLANTA (1) y 0 S correctivas/preventivas
PREVENTIVAS R DE CALIDAD ADMINISTRADOR (1) tomadas son apropiadas a
la naturaleza del problema.
COORDINADO EXAMEN. Nota debe ser
RASTREABILIDAD 2 JEFE DE PLANTA (1 0 si
R DE CALIDAD o mayor a 14/20
BUENAS PRACTICAS EN LA | COORDINADO L ASISTENTES DE 0 5 I(EISCPElcuonii IN SITUdDEIL
DISTRIBUCION R DE CALIDAD DISTRIBUCION -C. (L mes despues de la
capacitacion)
Previsto. ok Capacitacion realizada. D Capacitacion dada con
demora
PLAN APROBADO POR: Gerente
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. INTRODUCCION

Pecuaria Adrianzén S.A.C., empresa dedicada al procesamiento primario de cerdo, estd
comprometida con la inocuidad alimentaria de sus productos. Es por este motivo que ha
disefiador e implementado un Sistema de Rastreabilidad, que permite la identificacion de
productos y su correspondencia con lotes de materias primas, proceso y registros de
despacho y distribucion. Este; en conjunto con las Buenas Précticas de Manufactura y el
Analisis de Peligros y Punto Critico de Control; forman parte del sistema de gestion de la

inocuidad de la empresa.

El disefio de este plan ha sido influenciado no sélo por la necesidad de cumplir con los
requisitos reglamentarios nacionales vigentes, sino también con los requisitos de un
mercado que es cada vez mas exigente con la calidad sanitaria de los productos adquiridos

y la proteccion del consumidor.

En el presente manual se describe la forma en que Pecuaria Adrianzén S.A.C. cumple con
los requisitos de rastreabilidad definidos en la normativa nacional vigente y otras normas

mencionados en los documentos de referencia.
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1. OBJETIVOS Y ALCANCE
2.1. OBJETIVOS

- Lograr la identificacion del origen y destino del producto de Pecuaria Adrianzén

S.A.C., en sus diferentes etapas de procesamiento.

- Facilitar el rastreo de causas que podrian originar un retiro de productos
considerados como de potencial riesgo para la salud puablica; asi como la

eliminacion o retiro de producto no conforme.
- Apoyar al cumplimiento de la Politica de Inocuidad.

- Cumplir con los requisitos reglamentarios y del cliente en materia de inocuidad

alimentaria.
2.2. ALCANCE Y CAMPO DE APLICACION

Este sistema se ha gestado en el contexto y de forma complementaria al HACCP y
programas pre-requisitos. Se aplica a todos los cortes de cerdo procesados por Pecuaria
Adrianzén S.A.C. desde la crianza de los cerdos, faenamiento, recepcion de la carcasa,
hasta el despacho en el punto solicitado por el cliente (ruta inicial de la distribucién del

producto), incluyendo las etapas de procesamiento primario, y transporte.
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3.1.

DEFINICIONES Y REFERENCIAS
DEFINICIONES

ALIMENTO INOCUO: Alimento que no causa dafio a la salud de quien lo

consume, cuando se prepara o consume de acuerdo al uso al que se destina.

CADENA ALIMENTARIA: Secuencia de las etapas y operaciones involucradas en
la produccion, procesamiento, distribucion, almacenamiento y manipulacion de un

alimento y sus ingredientes, desde la produccion primaria hasta el consumo.
CLIENTE: Organizacion o persona que recibe un producto.

FLUJO DE MATERIALES: Movimiento de cualquier materia prima, alimento y/o
ingrediente incluyendo o no su envase, desde y hacia cualquier etapa de la cadena

alimentaria.
IDENTIFICACION DE LOTE: Proceso que asigna un tnico codigo a un lote.

INGREDIENTE: Cualquier sustancia, incluidos los aditivos, que se empleen en la
fabricacion o preparacién de un alimento y esté presente en el producto final,

aunque sea en forma modificada.

INOCUIDAD: Garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor

cuando se preparen o consuman de acuerdo al uso al que se destinan.

LOTE: Set de unidades de un producto definido por la organizacién, que tiene
caracteristicas similares y que se han producido y/o fabricado y/o envasado bajo

circunstancias similares.
PRODUCTO: Resultado de un proceso en cualquier etapa de la cadena alimentaria.

PROVEEDORES APROBADOS: Persona Natural o Juridica, inscrita dentro del
listado de proveedores aprobados, que cumple con las exigencias de Pecuaria
Adrianzén S.A.C. para brindar productos o servicios.
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3.2.

RASTREABILIDAD (RASTREABILIDAD): Capacidad de recuperar los
antecedentes y uso o localizaciéon de un articulo o una actividad a través de una

identificacion registrada.

RASTREABILIDAD INTERNA (Rastreabilidad del Proceso): Es la relacion que
existe entre las materias primas e insumos con los procesos que se generan hasta la
obtencion del producto; es la rastreabilidad de los productos dentro de la empresa
relacionando los productos que se han recibido en la empresa, las operaciones o
procesos que éstos han seguido dentro de la misma y los productos finales que salen

de ella

RASTREABILIDAD HACIA ADELANTE (Seguimiento —tracking-): Corresponde
al seguimiento (hacia adelante) del producto, desde cualquier punto de la cadena de
produccion. El énfasis se centra en el seguimiento a los productos desde el punto de
origen hasta el punto de uso, a medida que éste se traslada entre los socios

comerciales.

RASTREABILIDAD HACIA ATRAS (Rastreo - Tracing): Corresponde al rastreo
(hacia atras) del producto, desde cualquier punto de la cadena de produccion,

haciendo referencia a los registros que se mantienen de él.

SISTEMA DE RASTREABILIDAD: Totalidad de datos y operaciones que es
capaz de mantener la informacion deseada acerca de un producto y sus

componentes a través de todas las partes de su cadena de produccion y uso.

NORMAS Y REGLAMENTACIONES DE REFERENCIA

- DS 004-2011 AG Reglamento de inocuidad agroalimentaria (SENASA, 2011c).

- DS 015-2012 AG Reglamento sanitario de faenado de animales de abasto (SENASA,

2012).

- NTP 201-03-2001 CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS. Definiciones,
Clasificacion y Requisitos de Carcasas y Carne de Porcinos (INDECOPI, 2001a).
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- NTP 201-018-2001 CARNE Y PRODUCTO CARNICOS. Précticas de Higiene de la

Carne Fresca. Requisitos Segunda Edicion (INDECOPI, 2001b).

- Guia para sistemas de rastreabilidad (SENASA, 2011e)

- Procedimiento de autorizaciones y registros del sistema sanitario porcino (SENASA,

2011f)
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IV. REQUISITOS

Pecuaria Adrianzén S.A.C. ha establecido, documentado e implementado un Sistema de
Rastreabilidad eficaz y verificable, adecuado a la magnitud y objetivos de la empresa.
Como empresa dedicada al procesamiento primario de carne de cerdo, ha disefiado su
Sistema de Rastreabilidad basado en la rastreabilidad hacia atras, interna y hacia
adelante. Este sistema es viable técnica y econdmicamente. Los recursos necesarios para
la mantencion de este plan son considerados en el presupuesto anual, aprobado por la

Gerencia General.

El Sistema de Rastreabilidad de Pecuaria Adrianzén S.A.C. ha sido disefiado en el marco
del Plan HACCP vy sus pre-requisito, por lo que guardan congruencia en su disefio e

implementacion.

El Coordinador de Calidad_es responsable del disefio, implementacion y cumplimiento de
este Sistema de Rastreabilidad, y responde por él frente a las autoridades competentes,

clientes y proveedores.
4.1. MATERIA PRIMA E INSUMOS

Pecuaria Adrianzén S.A.C. hace uso de un unico ingrediente en su produccion, la

carcasa de cerdo, es por ello que los objetivos del Sistema de Rastreabilidad de la

empresa quedan definidos solo para esta materia prima.
4.2. DEFINICION DE PRODUCTOS

Pecuaria Adrianzén S.A.C. tiene como principales productos los cortes primarios y

secundarios de cerdos, tanto frescos (refrigerados) como congelados. Dichos

productos se describen de forma detallada en las Fichas Técnicas, estos documentos
contienen datos del producto como composicion, materia prima e insumos utilizados,
operaciones del procesamiento, requisitos microbioldgicos, fisicoquimicos vy
sensoriales; asi como las caracteristicas de empacada y embalaje, y tiempo y

condiciones de vida util.
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4.3. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

La identificacion del producto, que incluye los criterios para la agrupacion de
productos a través de toda la cadena productiva, se realiza segin lo descrito en el PR-
GC-010 Procedimiento de Identificacion del Lote, que menciona también los

requisitos del etiquetado del producto.
4.4, POSICION EN LA CADENA ALIMENTARIA

Pecuaria Adrianzén S.A.C. es una empresa de procesamiento primario, siendo un
eslabon intermedio en la cadena alimentaria. Sus proveedores criticos, considerados
como agentes importantes en este sistema de rastreabilidad son los productores
primarios de cerdos (granjas porcinas), centros de faenamiento y transportistas; segun
se muestra en la Figura 1. Sus principales clientes, las cadenas de supermercados e

industrias de subproductos de carnes.

Figura 1. Reconocimiento de proveedores y clientes de Pecuaria Adrianzén
S.A.C.

GRANJAS
PORCINAS

A 4

TRANSPORTE CLIENTES
REFRIGERADO DE
CORTES DE CERDO

SUPERMERCADOS

PECUARIA
ADRIANZEN FABRICAS DE
PRODUCTOS

CARNICOS

TRANSPORTE DE
CERDOS EN PIE

!

CENTROS DE
FAENAMIENTO

SERVICIOS DE
ALIMENTACION

TRANSPORTE DE
CARCASAS

Todos los proveedores criticos se encuentran identificados en la Lista de proveedores
aprobados, de acuerdo a lo mencionado en el PR-GC-003 Seleccion y evaluacion de

proveedores.
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4.5. FLUJO DE MATERIALES

Pecuaria Adrianzén S.A.C. procesa cortes de cerdo tanto frescos (refrigerados) como
congelados; la Materia Prima Carcasa de Cerdo, es el unico insumo utilizado en este

procesamiento primario.

En las Figuras 2 y 3 se muestra el flujo de operaciones que sigue la carcasa de cerdo
en las lineas de cortes frescos (refrigerados) y congelados, respectivamente. Se
muestra también, en dichas figuras, los pardmetros a controlar en cada etapa del
procesamiento; estos controles aseguran la mantencién de la inocuidad y la integridad
del producto y del lote. Asi mismo, se muestran los registros elaborados en cada etapa;
y con los cuales se mantiene la rastreabilidad. Lineas abajo se describe cada operacion

del procesamiento.

La relacion entre la Definicion del producto y la identificacion del lote, asi como los
controles para rastreabilidad realizados en cada etapa del proceso se mencionan en el
PR-GC-010 Procedimiento de Identificacion del Lote.
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Figura 2. FLUJO DE PROCESO - LINEA DE CORTES FRESCOS
(REFRIGERADOS)
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Figura 3. FLUJO DE PROCESO - LINEA DE CORTES CONGELADOS
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4.5.1. DESCRIPCION DE ETAPAS

45.1.1.

Linea de cortes de carne de cerdo frescos (refrigerados)

Recepcion de carcasas de cerdo: Se lleva a cabo en el patio de la planta, en la
zona de recepcion de materia prima. En esta etapa las carcasas son trasladadas
desde el camion de transporte hasta la cAmara de almacenamiento de materias
primas, mediante un sistema de rieles. Se lleva a cabo la inspeccion de las carcasas
con la finalidad de verificar que esta se encuentre en buenas condiciones y se
cumpla con los pardmetros establecidos para la recepcion. Todos estos datos son
registrados en el formulario FO-GC-002 Control de Calidad en la Recepcion de

Cerdos.

Almacenamiento de carcasas: Se realiza en la camara de almacenamiento de
materia prima. Aqui los cerdos son almacenados en un rango de temperatura de 0 a
4°C, con la finalidad de preservarlos y evitar su descomposicién y asi mismo evitar

el desarrollo de microorganismos patdgenos.

Desinfeccién de carcasas: Se lleva a cabo en la sala de desposte, en donde las
carcasas son dispuestas en fila y se aplica, por aspersion, una solucién del
desinfectante Kilol L-20 a una concentracién de 600 ppm. Esto se realiza con la
finalidad de reducir o eliminar la carga microbiana que puede estar presente en las
carcasas. El detalle de esta operacion se describe en el POES respectivo del MA-

GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento.

Desposte: Se lleva a cabo en la sala de desposte. Las carcasas se disponen en fila
para de esta manera facilitar el corte sistematico de cada una de las partes de la
carcasa. Una vez realizados los cortes de las piezas, éstas son llevadas a la mesa de
desposte para poder obtener cada uno de los cortes especificos. Esta etapa incluye
también el deshuesado y el descuerado, siempre y cuando el cliente asi lo requiera.
Todos aquellos productos no conformes detectados durante esta etapa, son

identificados, y registrados en el FO-GC-003 Formulario Control PNC en Planta.
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Limpieza y desinfeccion de colitas: En caso se trate de “colitas de cerdo”, al ser
los cortes con mayor riesgo de presentar contaminacion, estas son limpiadas con
una escobilla, para remover cualquier resto de materia fecal que pueda encontrarse;
y posteriormente se desinfectan por inmersion en una solucion de Hipoclorito de
sodio a una concentracion de 100 ppm. El detalle de esta operacion se describe en
el POES respectivo del MA-GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento.

Oreo de las colitas: Las colitas desinfectadas son distribuidas sobre una mesa de
acero inoxidable, y se orean a temperatura de refrigeracion por un tiempo

aproximado de treinta minutos, a fin que se evapore el exceso de liquido

Oreo: Una vez obtenidos los respectivos cortes (con excepcion de las colitas), estos
son trasladados hasta la cAmara de almacenamiento de producto terminado. Los
cortes de cerdo son colgados, a temperaturas de refrigeracion, en zorras metalicas,
de manera que drene el exceso de sanguaza Yy se evite la posterior acumulacion de

liquidos de sanguaza en el producto empacado.
Empacado. Se define en dos tipos como: empacado al vacio o embolsado simple

- Empacado al vacio: Se lleva a cabo en la sala de empacado, la cual se
encuentra debidamente acondicionada a la temperatura requerida para de esta
manera evitar la proliferacion de microorganismos. Los cortes respectivos son
empacados al vacio en bolsas flexibles de 70, 90 o 120 micras; estas bolsas
han sido previamente etiquetadas. Los datos correspondientes al etiquetado
del lote, se registran en el FO-OP-001 Produccion Diaria — Control de

Pesos.

- Embolsado simple: Se lleva a cabo en la sala de empacado, la cual se
encuentra debidamente acondicionada a la temperatura requerida para de esta
manera evitar la proliferacion de microorganismos. Los cortes respectivos son
empacados en bolsas de polietileno rotuladas, para luego ser despachados.
Los datos correspondientes al etiquetado del lote, se registran en el FO-OP-

001 Produccién Diaria — Control de Pesos.
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Almacenamiento de Producto Terminado: Una vez obtenido los respectivos
cortes, estos son trasladados en jabas hasta la cdmara de almacenamiento de
producto terminado, con la finalidad de mantener la temperatura adecuada de estos
productos (<4°C) y evitar su deterioro. Esto queda registrado en el FO-OP-001

Produccién Diaria — Control de Pesos.

Despacho y Distribucion del producto terminado: Inicia en el area de despacho.
Se realiza el pesado de los productos para luego ser dispuestos en jabas blancas, las
cuales son ingresadas a un vehiculo de transporte refrigerado que transporta,
finalmente el producto al punto de solicitado por el cliente. Todo producto a ser
despachado es registrado en el FO-GC-027 Control de Producto a Despachar,
bajo responsabilidad del Encargado de despacho. Para asegurar la calidad del
producto despachado, se muestrea y evalla aleatoriamente unidades de producto,
quedando el registro en el FO-GC-033 Lista de Verificacion de Despacho. Asi
mismo, los detalles de las devoluciones, son registrados en FO-GC-005 Control de

Devoluciones.

451.2. LINEA DE CORTES DE CARNE DE CERDO EMPACADOS AL

VACIO Y CONGELADOS

Recepcidn de carcasas de cerdo: Se lleva a cabo en el patio de la planta, en la
zona de recepcion de materia prima. En esta etapa las carcasas son trasladadas
desde el camion de transporte hasta la camara de almacenamiento de materias
primas, mediante un sistema de rieles. Se lleva a cabo la inspeccion de las carcasas
con la finalidad de verificar que éstas se encuentren en buenas condiciones. Asi
mismo se realiza la inspeccion del transporte a fin de que éste cumpla con las
condiciones establecidas. Todos estos datos son registrados en el formulario FO-
GC-002: Control de Calidad en la Recepcion de Cerdos.

Almacenamiento de carcasas: Se lleva a cabo en la cdmara de almacenamiento de
materia prima. Aqui los cerdos son almacenados en un rango de temperatura de 0 a
4°C, con la finalidad de preservarlos y evitar su descomposicion y asi mismo evitar

el crecimiento de microorganismos patégenos.
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Desinfeccion de carcasas: Se lleva a cabo en la sala de desposte, en donde las
carcasas son desinfectadas con una solucion de cloro de 50 ppm. Esto se realiza con
la finalidad de reducir o eliminar la carga microbiana que puede estar presente en
las carcasas. El detalle de esta operacion se describe en el POES respectivo del
MA-GC-002 Plan de Higiene y Saneamiento.

Desposte: Se lleva a cabo en el area de desposte. Las carcasas se disponen en fila
para de esta manera facilitar el corte de cada una de las partes de la carcasa. Una
vez realizados los cortes de las piezas, éstas son llevadas a la mesa de desposte para
poder obtener cada uno de los cortes especificos. Esta etapa incluye también el

deshuesado y el descuerado, siempre y cuando el cliente asi lo requiera.

Embolsado (y rotulado): Se lleva a cabo en la sala de empacado, la cual se
encuentra debidamente acondicionada a la temperatura requerida para de esta
manera evitar la proliferacion de microorganismos. Los cortes respectivos son
empacados en bolsas de polietileno rotuladas con los datos del lote y el corte. Los
datos correspondientes al lote, se registran en el FO-OP-001 Produccién Diaria —

Control de Pesos.

Embalado: Los cortes embolsados son introducidos en sacos tejidos de polietileno
0 en cajas de carton, de acuerdo a solicitud del cliente. Cuando los productos son
para stock de la empresa, se usa necesariamente sacos de polietileno. Cada bulto es

etiquetado, de manera que sea visible los datos de etiquetado del lote.

Congelacion: Se lleva a cabo en el Tanel de congelacion en donde el producto es
mantenido a una temperatura menor a -18°C por un tiempo de 8 a 10 horas. EL Jefe
de Planta asegura que esta actividad se lleve a cabo en cumplimiento de los
parametros estipulados, a través de una inspeccion permanente, que queda
registrada en el FO-GC-010 Cambios de Frio.

Almacenamiento de Producto Terminado: Una vez empacados los respectivos
cortes, estos son trasladados hasta la camara de congelados, con la finalidad de

mantener la temperatura adecuada de estos productos y evitar de esta manera su
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4.6.

4.7.

deterioro. Los productos se disponen sobre parihuelas para evitar su contaminacion.

Esto queda registrado en el FO-OP-001 Produccion Diaria — Control de Pesos.

- Distribucion del producto terminado: Se lleva a cabo en el area de despacho. Se

realiza el pesado de los productos para luego ser dispuestos en jabas blancas, las
cuales seran llevadas al vehiculo de transporte refrigerado y de esta manera
transportar el o los productos al punto de entrega concertado con el cliente. Todo
producto a ser despachado es registrado en el FO-GC-027 Control de Producto a
Despachar, bajo responsabilidad del Encargado de despacho. Para asegurar la
calidad del producto despachado, se muestrea y evalUa aleatoriamente unidades de
producto, quedando el registro en el FO-GC-033 Lista de Verificacion de
Despacho. Asi mismo, los detalles de las devoluciones, son registrados en FO-GC-
005 Control de Devoluciones.

REQUISITOS DE LA INFORMACION

Pecuaria Adrianzén S.A.C., después de estudiar los registros de control y eficacia de
sus procesos, de sus proveedores y clientes, ha determinado la informacién critica para
el cumplimiento de los objetivos de rastreabilidad. Esta informacion es vital para
asegurar el funcionamiento de este plan en toda la cadena alimentaria. La informacion
en menciéon se detalla en los puntos 5.7.1. Rastreabilidad hacia Atras; 5.7.2.

Rastreabilidad Internay 5.7.3. Rastreabilidad Hacia Adelante.

SISTEMA DE RASTREABILIDAD

4.7.1. Rastreabilidad hacia atras

Para asegurar un correcto rastreo de los productos hasta sus origenes (rastreabilidad
hacia atras), Pecuaria Adrianzén S.A.C. adquiere todos sus productos (y servicios)
criticos de proveedores aprobados (PR-GC-003 Procedimiento de Seleccion vy

Evaluacion de Proveedores). Estos proveedores demuestran su compromiso con la
inocuidad del producto y los objetivos de rastreabilidad al mantener actualizado sus
registros de inocuidad y entregar la informacion solicitada por Pecuaria Adrianzén
S.A.C.
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La empresa mantiene un Listado de proveedores aprobados actualizado, en este
registro se muestra la informacion completa de contacto de cada proveedor, segln se

describe en el PR-GC-003 Procedimiento de Seleccion y Evaluacién de Proveedores.

A continuacidn se detalla la metodologia utilizada para la rastreabilidad hacia atrés de

la materia prima y empaques y embalajes,

47.1.1. Carcasade Cerdo

Respecto a la Materia prima, carcasas de cerdos, los proveedores de cerdos de

Pecuaria Adrianzén proporcionan la siguiente informacidn, con cada lote entregado:

CERTIFICACION SANITARIA DE CARNES firmada por el Médico Veterinario
de la Planta de Beneficio. Este registro numerado, identifica la fecha de
faenamiento, la granja productora, los nimeros de piezas faenadas (asignados por
la planta de faenamiento), el peso total de carcasas, asi como la clasificacion de las

carcasas Yy cualquier observacion, si hubiera.

CONTROL DE BENEFICIO, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE
CERDOS. Que evidencia la rastreabilidad desde la recepcién de cerdos en pie
(indicando proveedor, fecha, cantidad recibida y cliente destino), proceso de
beneficio (fecha, hora de inicio y término, verificacion aleatoria de parametros) y
despacho de carcasas del camal. (fecha y hora, nimero total de cerdos, temperatura

de camara y verificacion aleatoria de parametros en carcasas)

CERTIFICADO SANITARIO DE TRANSITO INTERNO otorgado por el
SENASA. Que evidencia la autorizacion por parte del SENASA del transporte de
los cerdos desde la granja porcina hasta el centro de faenamiento. La vigencia,
proveedor, destino y numero de cabezas debe coincidir con los datos de recepcion

(Registro de Control de Beneficio, almacenamiento y transporte) del Camal

CERTIFICADO DE CALIDAD DEL CERDO otorgado por el productor. Esta

informacidn es referida al proceso de faenamiento y permite identificar cada lote de

carcasas a través de una fecha de faenamiento y ndmero de carcasa dado por el

Centro de Faenamiento.
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Cuadro 1: Etapas en la Produccién porcina consideradas en el Plan Interno de

Rastreabilidad

Etapa Sub-etapa | Comienza | Finaliza | Duracién | Kg/dia| Ganancia | PV final

CRIA Camada Nacimiento | Destete é?agl 0.3 6 kg 7.5 kg
Iniciador Destete 12 kg él’sas a 21 0.3 4-6 kg

RECRIA Iniciador Il | 12 kg 18 kg 15 dias 0.6 6 kg 25-30 kg
Crecimiento | 18 kg ig-SO 30 dias 0.9 7-12 kg
Desarrollo | 30 kg ﬁg'GO 30dias | 2-25 | 20-30kg

GORRINO — 50-60 +60 kg
Terminacion | 50 kg +90 kg dias 3-35 | +40kg

Pecuaria Adrianzén S.A.C. asegura que la rastreabilidad hacia atras en cerdos se da

por lote hasta la crianza (pasando por las etapas mostradas en el Cuadro 1); para ello

se verifica durante las inspecciones anuales de granjas porcinas (PR-GC-003

Procedimiento de Seleccion y Evaluacion de Proveedores) que el proveedor:

Identifique a sus cerdos desde su nacimiento -etapa de camada- (segun metodologia
que cada uno aplique, pudiendo ser tatuajes, crotales 0 muescas) y mantenga juntos
a los cerdos de una misma camada hasta su destete, y se lleve control de
vacunacion y ganancia de peso. El proveedor mantiene los registros asociados, a

través de una Tarjeta de Camada.

En funcion al tamafio y sexo, clasifique y agrupe a los lechones en lotes
homogéneos (de 10 a 16 animales) y los disponga en corrales, en los que
permaneceran durante toda la etapa de recria y hasta su terminacion, utilizando un
sistema “todo adentro / todo afuera” (en adelante, ningin cerdo es ingresado al
corral). En esta etapa, también se mantiene control de alimentacién, ganancia de

peso, vacunacion y mortalidad, utilizando la Tarjeta de Recria.

Ubique, finalmente los gorrinos, durante su etapa de desarrollo y terminacion, en
corrales apropiados, manteniendo los grupos formados durante la recria hasta su

faenamiento. En estas etapas, se mantiene control de alimentacion, piensos
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utilizados y ganancia de peso, dichos controles quedan registrados en la Tarjeta de

Gorrinos.

- Resguarde los registros de envio al faenamiento Tarjeta de Gorrinos y cliente
destino de cada corral, manteniendo asociados los registros de cada tarjeta de

gorrinos a los registros de faenamiento expedidos por el camal.

Ademas, Pecuaria Adrianzén S.A.C. aplica controles propios sobre las carcasas
recibidas (FO-GC-002 Formulario de control de Calidad en Recepcion de cerdos),
que incluyen el proveedor, (granja porcina) la cantidad exacta de carcasas recibidas
(asi como la numeracion de carcasas dadas por el camal), caracteristicas fisicas al
recibirlas y datos del transporte. De esta manera se encade la informacion para
asegurar una rastreabilidad hacia atras por lotes, hasta etapa de crianza de lechones.
Asi mismo, se mantienen almacenadas en cdmara de materia prima sélo carcasas de un
mismo lote (proveedor y fecha de faenamiento); en caso llegaran carcasas de un

mismo lote, éstas se almacenan separadas por un carril.
4.7.1.1. Empaquesy Embalajes

Pecuaria Adrianzén S.A.C. mantiene un registro de empaques y embalajes recibidos
(FO-GC-025 Inspeccidén de empaques e insumos), suministrando datos importantes
como fecha y responsable de recepcidn, nombre del producto recibido, lote, fechas de
produccion; cantidades recibidas, entre otros. Los productos recibidos son
almacenados y utilizados, utilizando una metodologia PEPS, en un lugar con acceso
limitado, cerrado y ventilado y el Jefe de Planta mantiene el inventario de actualizado.
Estos materiales se almacenan en su empaque original, conservando los lotes de

identificacion.
4.7.2. Rastreabilidad interna

Pecuaria Adrianzén, como empresa de procesamiento primario de cerdo, mantiene una
rastreabilidad interna, a través del registro de operaciones. Estos registros son las
evidencias documentarias de la realizacion de las operaciones, desde la recepcion de la
carcasa de cerdo, hasta el almacenamiento del producto; reflejandose todas las etapas

intermedias, incluidas las de desinfeccion, desposte, empacado/embolsado, embalaje y
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congelamiento (cuando aplique), segun se muestra en el punto 5.5.1. Descripcion de
Etapas. Estos registros guardan informacion tal como fechas, cantidad y lote de
productos utilizados y procesados, personal involucrado, control de calidad, entre
otros. Estos registros son:

-FO-GC-002 Formulario de control de Calidad en Recepcion de cerdos
-FO-GC-025 Inspeccidn de empaqgues e insumos

-FO-GC-007 Formulario de Control de Cloro y Kilol

-FO-GC-003 Formulario de Control de PNC en Planta

-FO-OP-001 Produccion Diaria - Cuadro de Pesos

Ademas el Coordinador de Calidad hace un continuo control de los registros,
asegurando que todos los datos requeridos para los objetivos de rastreabilidad sean
registrados, segun se detalla en el 