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Resumen 
 

La fabricación de productos alimenticios extruidos es una línea de producción que utiliza 

fundamentalmente cereales con una gran perspectiva de utilizar las frutas y verduras; en la 

producción de alimentos manufacturados, es necesario y obligatorio por parte de las empresas 

la implementación del sistema Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos (HACCP), el 

cual debe ser validado por la Dirección General de Salud Ambiental e Inocuidad Alimentaria 

(DIGESA), entidad gubernamental adscrita al Ministerio de Salud (MINSA); Kumara Food 

EIRL es una empresa fabricante de productos extruidos, y para producir a gran escala es 

necesario disponer de un Plan HACCP el cual debe ser validado por DIGESA; el estudio 

presenta el Plan HACCP elaborado por el equipo de trabajo de la empresa, en concordancia con 

el DS 007-98-SA, el cual aprueba el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 

Alimentos y Bebidas; y la Resolución Ministerial N° 449-2006-MINSA que aprueba la Norma 

Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en la Fabricación de Alimentos y Bebidas, el 

cual considera como punto de control critico el proceso de EXTRUIDO, que se determinó 

utilizando el árbol de decisiones, para toda la línea de extruidos; Kumara Food EIRL solicitó la 

validación de su Plan HACCP a la DIGESA, quien luego     de verificar la aplicación del Plan 

HACCP, las actas de inspección y los programas prerrequisitos presentados por la empresa, 

emitió la Resolución Directoral N° 1036-2016- DIA/DIGESA/SA otorgando la Validación 

Técnica Oficial del Plan HACCP para la línea de producción de productos cocidos de 

reconstitución instantánea: harina extruida de arroz, harina extruida de avena, harina extruida de 

maca, harina extruida de maíz y harina extruida de quinua. 

Palabras clave: Plan HACCP, extruidos, cereales, validación técnica 



 

Abstract 
 
 

Extruded food product manufacturing is a production line that primarily uses cereals with a 

great prospect of using fruits and vegetables; in the production of manufactured food, it is 

necessary and compulsory for companies to implement the Hazard Analysis and Critical Control 

Points (HACCP) system, which must be validated by the General Directorate of Environmental 

Health and Food Safety (DIGESA) a government entity attached to the Ministry of Health 

(MINSA); Kumara Food EIRL is a manufacturer of extruded products, and to produce on a large 

scale it is necessary to have a HACCP Plan which must be valid by DIGESA, for which presents 

the HACCP Plan prepared by the company's work team, in accordance with DS 007-98-SA, 

which approves the Regulation on Surveillance and Sanitary Control of Food and Beverages; 

and Ministerial Resolution No. 449-2006-MINSA that approves the Sanitary Standard for the 

Application of the HACCP System in the Manufacture of Food and Beverages, the study 

considers as a critical control point the EXTRUDED process, which was determined using the 

decision tree, for the entire line of extrudates; Kumara Food EIRL requested the validation of 

its HACCP Plan from DIGESA, who after verifying the application of the HACCP Plan, the 

inspection reports and the prerequisite programs presented by the company, issued Directorial 

Resolution No. 1036-2016-DIA / DIGESA / SA granting the Official Technical Validation of 

the HACCP Plan for the production line of instant reconstituted cooked products: extruded rice 

flour, extruded oatmeal flour, extruded maca flour, extruded corn flour and extruded quinoa 

flour. 

Keywords: HACCP plan, extrudates, cereals, technical validation. 
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I. INTRODUCCIÓN 
 

1.1 Trayectoria del autor 
 

La autora del presente trabajo se considera como una persona proactiva con trayectoria 

profesional, orientado de acuerdo a objetivos y resultados. Familiarizado con los trabajos en 

equipo en entornos competitivos y bajo presión, con habilidad para analizar y procesar 

información de todo nivel, la dedicación y responsabilidad caracterizan mi trabajo. 

Trabajo en equipo, con diferentes metodologías, facilitando y mejorando las capacidades, 

motivación y desarrollo de la organización. 

Facilidad de comunicación, creatividad e iniciativa. 
 

Nacida en el Perú, con estudios concluidos en la Universidad Nacional Federico Villarreal, 

en la Facultad de Oceanografía, Pesquería, Ciencias Alimentarias y Acuicultura, Bachiller en 

la carrera profesional de Ingeniería Alimentaria que lo desarrolle entre los años 2007 a 2011. 

Mis conocimientos se han complementado con las siguientes capacitaciones: 
 

- Universidad Nacional Federico Villarreal - FOPCA 

Curso Taller de Panificación (agosto 2007) 

- Universidad Nacional Federico Villarreal - FOPCA 
 

Concurso de Innovación de Productos Alimentarios (octubre 2007) 
 

- Universidad Nacional Federico Villarreal – FOPCA 
 

Curso Taller Reología de los Alimentos (julio – agosto 2008) 
 

- Colegio de Ingenieros del Perú 
 

Concurso de Productos Innovadores (octubre 2008) 
 

- Universidad Nacional Federico Villarreal – FOPCA 

Curso Taller HACCP (enero 2011) 

- CONACYTA 
 

X Congreso Nacional de Ciencia y Tecnología de Alimentos (octubre 2011) 
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- Universidad Nacional Agraria la Molina 
 

Implementación y auditoría de las BPM, higiene y saneamiento, POE, POES y Plan 

HACCP (febrero 2013) 

- Universidad Nacional Mayor de San Marcos 
 

- Implementación de sistemas integrados de gestión ISO 9001:2008, ISO 14001:2004 y 

OSHAS 18001:2007 (julio 2014) 

- Universidad Nacional Agraria la Molina 
 

Implementación y documentación de la norma ISO/IEC 17025 (agosto 2016) 
 

- Madox Consulting 
 

Interpretación de la norma ISO 9001:2015 (enero 2018) 
 

- Madox Consulting 
 

Gestión de riesgos de calidad alineada a la ISO 9001:2015 (enero 2018) 
 

- Madox Consulting 
 

Gestión por procesos alineado a la ISO 9001:2015 (febrero 2018) 
 

- Madox Consulting 
 

Herramientas de calidad. (febrero 2018) 
 

- Hospital Rebagliati 
 

Nutrición, higiene y manipulación de alimentos. Diplomado (mayo 2019) 
 

- Instituto de Idiomas Británico 

Curso de Inglés Básico. 

Mi experiencia laboral se detalla a continuación: 
 

- Kumara Food EIRL 
 

Cargo: Asistente de producción 

Periodo: abril 2019 – octubre 2019 

- Kumara Food EIRL 
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Cargo: Asistente de control de Calidad  

Periodo: abril 2014 – abril 2019 

- HALEMA SAC 
 

Cargo: Asistente de calidad 

Periodo: de julio 2013 a abril 2014 

- The Green Farmer SAC 
 

(Service: Reyes Trujillo Marlene Margarita) 

Cargo: Asistente de control de calidad 

Periodo: de agosto 2012 – mayo 2013 

- Municipalidad de Miraflores 

Cargo: Inspector Sanitario 

Periodo: de marzo 2011 – agosto 2011 
 

- Certificadora sociedad de asesoramiento técnico SAC 

Cargo: Inspector sanitario 

Periodo: de febrero 2011 a marzo del 2011 
 

1.2 Descripción de la empresa 
 

Según la Superintendencia Nacional de Aduanas y Administración Tributaria [SUNAT] (2020), la 

empresa tiene el siguiente registro: 

- Nombre de la empresa: KUMARA FOOD E.I.R.L. 

- RUC: 20543194108 
 

- Tipo de contribuyente: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada 
 

- Nombre comercial: KUMARA FOOD 
 

- Fecha de inscripción: 26/04/2011 
 

- Estado: Activo 
 

- Domicilio fiscal: Calle los Asteroides Nro. 103 Urb. la Campiña (cd. 10 av. las 

Gaviotas) Lima - Lima – Chorrillos 
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- Actividad económica: Principal - CIIU 51212 – Venta mayorista de materias primas 

agropecuarias 

Secundaria 1 – CIIU 52391 – Otros tipos de venta al por menor 
 

- Sistema de contabilidad: Manual/computarizado 
 

- Comprobantes de pago con autorización de impresión: 

Factura 

Boleta de venta 

Liquidación de compra 

Nota de crédito 

Nota de debito 
 

Guía de Remisión - Remitente 
 

- Sistema de emisión electrónica: Factura portal desde 13/02/2018 
 

- Titular gerente: Rubina Bossio Rolando Carlos 
 

Figura 1 

Plano de ubicación de Kumara Food EIRL en distrito de Chorrillos  

     
     Nota. La figura muestra la ubicación de la empresa. Fuente: Google Maps (2020).
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En la figura 1, se presenta el plano de ubicación de la empresa en el distrito de 

Chorrillos de la provincia de Lima; y en la figura 2 se presenta la puerta de entrada a las 

instalaciones de la empresa ubicada en la calle Los Asteroides N° 103 Urbanización La 

Campiña del distrito de Chorrillos 

    Figura 2 

    Puerta de entrada a la empresa Kumara Food EIRL. 

 
 

Nota. La figura muestra la puerta de entrada de la empresa. Fuente: Kumarafood.com (2020). 

Según Kumara Food (2020a), la empresa se especializa en ofrecer a sus clientes 

ingredientes naturales y súper alimentos, gracias a su cadena de producción sostenible con un 

sistema de seguimiento y rastreabilidad que va acompañado de altos estándares de calidad, una 

cartera de los mejores ingredientes naturales que se producen en el Perú. Una de las cualidades 

de la empresa es su visión innovadora lo cual se refleja en una mejora constante de todos los 

procesos de producción que siempre va acompañado de estudios de investigación y desarrollo 

tecnológico. 

Kumara Food realiza una gestión de la cadena de suministro buscando y propiciando 

constantemente un comercio justo y cuidando el medio ambiente. 
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En el ámbito de las certificaciones Kumara Food es una marca que se actualiza con los 

últimos estándares y con la más alta calidad de producción; la empresa mantiene un movimiento 

constante hacia el cumplimiento de los requerimientos del marcado y los clientes en particular, 

en ese sentido cuenta con las certificaciones: 

HACCP (Análisis de peligros y puntos críticos de control) 

USDA ORGANIC (Certificación orgánica USA) 

JAS (Certificación Orgánica de Japón) 
 

KUI PERÚ (Marca registrada de certificación de alimentos en el Perú) 
 

Kumara Food se preocupa por la calidad adecuada de sus productos, creando de manera 

efectiva canales con los proveedores lo que permite obtener el equilibrio adecuado en la cadena 

de valor, acorde al estudio de (Romero, Díaz y Aguirre, 2016). 

Según Kumara Food (2020b) ofrece servicios de fabricación por contratos con altos 

estándares de control de calidad para las siguientes líneas de proceso: 

-Frutas secas 
 

-Verduras secas 
 

-Polvos instantáneos 
 

-Proceso de esterilización 
 

-Harinas y pulverizados 
 

-Tostado 
 

-Snacks 
 

-Aceites 
 

Los productos explorados a través de una fabricación cuidadosa, permite ofrecer los 

mejores ingredientes naturales y superalimentos. El portafolio de productos cuenta con más de 

150 tipos de ingredientes naturales y superalimentos dentro de los cuales se encuentra la maca, 

cañihua, quinua, kiwicha, algarrobo, noni, sacha inchi entre otros (Kumara Food, 2020c). 



7 
 

Dentro de los productos elaborados podemos citar los procedentes de la Maca (Lepidium 

meyenni) en sus variedades amarilla, roja y negra las cuales se produce en forma individual en 

las siguientes presentaciones: 

-Maca en polvo se presenta en la figura 3. 
 

-Maca en polvo instantánea 
 

-Chips de maca 
 

La maca es un tubérculo oriundo del Perú que se encuentra adaptado en lo andes, y su 

consumo data de la época de los incas, según su composición se considera como un energizante 

natural que mejora la concentración mental, el aprendizaje y la memoria. En su composición 

química proximal contiene por lo menos un 10% de proteína vegetal, además de fibra, vitaminas 

del grupo B y glucosinolatos. 

Este producto elaborado se utiliza en mezclas, batidos, mezclados con harinas en panadería, 

galletería y confitería; también se utiliza directamente en el desayuno, en barras energéticas y 

como suplemento nutricional. 

Figura 3 

 Maca en polvo y en tubérculo. 

 
 
Nota. La figura muestra la maca en polvo y en tubérculo. Fuente: Kumara Food (2020c). 
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También se tiene productos a partir de la Quinua (Chenopodium quinoa) en sus variedades 

blanca, roja y negra, que se procesan en forma individual en las siguientes presentaciones: 

-Polvo de quinua se presenta en la figura 4. 
 

-Polvo instantáneo de quinua 
 

-Quinua pre cocida 
 

-Quinua tostada 
 

La quinua es un producto de origen andino, y es considerado como un superalimento que 

se desarrolla en zonas de altitudes significativas por encima de los 2500 msnm. En su 

composición química contiene carbohidratos, proteínas y aminoácidos esenciales como lisina, 

metionina y treonina además de vitamina E, A y B12; y dentro de los minerales contiene zinc, 

hierro cobre y calcio como los más importantes. La quinua es un alimento que exporta el Perú 

a diferentes países del mundo. 

Estos productos se utilizan en mezclas y batidos, mezclas con harinas en panadería, pastas, 

confitería y cereales; alimentos pre cocidos y como ingrediente de productos para desayuno. 

Figura 4 

Polvo y granos de quinua. 

 
 
Nota. La figura muestra quinua en polvo y en grano.  Fuente: Kumara Food (2020c). 
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También podemos citar los productos procedentes de la Cañihua (Chenopodium 

pallidicaule) el cual es originario de los andes peruanos, los cuales se comercializan en las 

siguientes presentaciones: 

-Granos de cañihua 
 

-Polvo de cañihua se presenta en la figura 5 
 

-Polvo instantáneo de cañihua 
 

La cañihua es un alimento que se utiliza desde la época de los incas, y por su gran valor 

biológico se ha utilizado como alimento para los astronautas desde 1985. 

Se caracteriza por tener un alto porcentaje de proteína vegetal que puede variar de 15 a 

19%, con alto contenido de aminoácidos como la lisina, isoleucina y triptófano. 

Tiene el índice glicémico bien bajo, además no contiene gluten, y en él se puede encontrar 

vitaminas del grupo complejo B y E y minerales como el calcio, fosforo y hierro. 

Su uso industrial está orientado a mezclas y batidos, en lo correspondiente a mezclas de 

harinas se utiliza en panaderías, elaboración de fideos, confitería y cereales; también en 

alimentos pre cocidos, ingredientes de productos de desayuno y barras de cereales 

Figura 5 

 Polvo y granos de cañihua. 

 
 
Nota. La figura muestra polvo y granos de cañihua. Fuente: Kumara Food (2020c). 
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Otros productos importantes son los procedentes del Maíz Morado (Zea mays) el cual es 

originario de los andes y la costa peruana, los cuales se comercializan en las siguientes 

presentaciones: 

-Polvo de maíz morado se presenta en la figura 6. 
 

-Polvo de coronta de maíz morado (antocianina) 
 

El maíz morado es una variedad de maíz que tiene orígenes en los andes peruanos, es 

considerado como un superalimento por sus propiedades funcionales, con uno de los tonos más 

profundos del reino vegetal como son las antocianinas. 

Las antocianinas son un grupo de pigmentos solubles en agua con una poderosa propiedad 

antioxidante, el cual ha sido estudiado en los principales laboratorios a nivel mundial. 

Sus aplicaciones y uso industrial están orientados a mezclas y batidos, en lo 

correspondiente a    mezclas de harinas se puede utilizar en panaderías, pastas, confitería snacks 

y cereales; también se utiliza como suplemento nutricional por el alto contenido de 

antioxidantes y como colorante alimentario natural. 

Figura 6 

Polvo, granos y mazorca de maíz morado. 

 
 

Nota. La figura muestra polvo, granos y mazorca de maíz morado. Fuente: Kumara Food (2020c). 
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Al igual que los productos precedentes, también se tienen otros productos a partir de la 

Lúcuma, Chía, Algarrobo, Noni, Plátano, Sacha Inchi, entre otros (Kumara Food, 2020d) 

1.3 Organigrama de la Empresa 
 

En la figura 7 se presenta la estructura organizacional de Kumara Food EIRL 
 

Figura 7 
 
Organigrama de la empresa Kumara Food EIRL. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Nota. La figura muestra el organigrama de la empresa. Fuente: Kumara Food (2016). 
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1.4 Áreas y funciones desempeñadas 
 

En Kumara Food en el periodo abril 2019 a octubre del 2019 el cargo desempeñado fue 

de Asistente de Producción cuyas funciones fueron las siguientes: 

- Hacer cumplir el programa de producción manejando de forma eficaz y eficiente los 

recursos. 

-Supervisar el correcto llenado de los registros de producción 
 

- Hacer cumplir el programa de mantenimiento preventivo en coordinación con el área 

de mantenimiento 

- Hacer cumplir el Plan HACCP según corresponda el área de producción 
 

- Apoyar en el aumento de la productividad y rendimientos, así como la reducción de las 

mermas del proceso 

- Coordinar el stock de materia prima con el responsable de almacén y registrar los 

movimientos de producción. 

Así mismo en la empresa mencionada en un período anterior de abril 2014 a abril del 2019 

ocupe el cargo de Asistente de control de Calidad con las siguientes funciones: 

-Capacitar al personal en temas de calidad e inocuidad de alimentaria (BPM, HACCP, 

POES y otros) 

-Verificar y controlar el cumplimiento de los estándares de calidad 
 

-Supervisar al personal operario y verificar el cumplimiento de las BPM 
 

-Realizar análisis organoléptico y físico químico (análisis de acidez, pH, análisis de 

humedad, ° Brix, índice de peróxido, cenizas y grasas) de la materia prima, productos en 

proceso y producto terminado. 

-Supervisar la recepción y despacho de productos. 
 

-Supervisar y verificar la producción de las líneas de acuerdo a los parámetros establecidos, 

siguiendo los instructivos de los sistemas HACCP y BPM. 
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-Supervisar y controlar el cumplimiento de los Programas de Higiene y Saneamiento 

(POES) 

-Supervisar el llenado de los partes diarios de las líneas de producción. 
 

-Verificar el orden y cumplimiento de los controles de limpieza en el área de trabajo 
 

-Programar y coordinar la fumigación de la planta de proceso 
 

-Mantener actualizado los documentos y análisis pertinentes a los materiales de envase y 

embalaje 

-Programar la renovación de carnet sanitario y análisis clínicos del personal 
 

-Emitir certificados de calidad y fichas técnicas. 
 

Todas las funciones asignadas están directamente relacionadas al perfil del Ingeniero 

Alimentario egresado de la FOPCA – UNFV, donde para realizar dichos trabajos se han 

aplicado los conocimientos adquiridos en las asignaturas tales como: 

-Higiene, Saneamiento y Análisis Sensorial de los Alimentos 
 

-Ingeniería de los Procesos Alimentarios 
 

-Bioquímica de los Alimentos y Nutrición 
 

-Tecnología de Hortalizas, Frutas y Cereales 
 

-Ingeniería de Alimentos I 
 

-Ingeniería de Alimentos II 
 

-Ingeniería de Alimentos III 
 

-Tecnología de la Producción Alimentaria 
 

- Análisis Químico 
 

-Microbiología General y de los Alimentos 
 

-Bromatología 
 

Todo lo mencionado anteriormente se encuentra dentro del perfil profesional del egresado 

de Ingeniería Alimentaria de la FOPCA – UNFV 
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II. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES ESPECÍFICAS 
 

2.1 Actividades realizadas en la Municipalidad Distrital de Miraflores 
 

Periodo de marzo-agosto 2011 
 

Con el cargo de Inspector Sanitario, realicé actividades de capacitación en temas de Buenas 

Prácticas de Manufactura (BPM) a todos los inspectores, así como también orientación y charlas 

de capacitación a los vendedores de los mercados de abasto del distrito. Otra de las actividades 

realizadas fue las inspecciones a los restaurantes de acuerdo a la Resolución Ministerial N° 363- 

2005-MINSA, que aprueba la “Norma Sanitaria para el Funcionamiento de Restaurantes y 

Servicios Afines”, el cual en su artículo tercero establece que las Municipalidades a nivel 

nacional, aplicarán dicha Norma Sanitaria en el marco de sus funciones de vigilancia, control y 

fiscalización que realizan en los restaurantes y servicios afines en el ámbito de su jurisdicción 

(Ministerio de Salud [MINSA], 2005). 

También participé en operativos a locales dispensadores de alimentos como restaurantes, 

mercados, panaderías y otros, verificando el cumplimiento de las normas de sanidad. 

2.2 Actividades realizadas en la empresa Kumara Food EIRL 
 

Periodo de abril 2014 hasta abril de 2019 
 

2.2.1 Gestión de insumos 

 
Para la producción de extruidos se utilizan materias primas tales como harinas de cereales 

y otros insumos, los cuales tienen como característica principal que son ricos en almidón, así 

como también en proteína y demás nutrientes según el producto. 

Los insumos más utilizados para la fabricación de extruidos son el maíz y el trigo, pero 

también se utiliza la kiwicha, cañihua, chía, maca, quinua, arroz partido, cebada, avena, algunas 

leguminosas y otros cereales alimenticios (Guy Robin, 2002). 

Por lo tanto, Kumara Food EIRL también utiliza como insumos el maíz, la kiwicha (Anexo 

A), cañihua (Anexo B), semillas de chía (Anexo C), maca triturada (Anexo D), granos de 
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quinua (Anexo E), arroz partido (Anexo F), cebada, harina de lúcuma, harina de algarrobo y otros 

cereales alimenticios (Kumara Food, 2020c). 

El insumo más utilizado a nivel comercial para la elaboración de productos extruidos por 

la empresa Kumara Food EIRL es el maíz, seguido del trigo, kiwicha, quinua, arroz y otros 

insumos alimentarios. 

El maíz (Zea mays L.) es una planta que se encuentra en todos los países de américa, que se 

cultiva en zonas de clima templado generalmente en parte de la sierra y costa, se adapta a 

distintos tipos de suelo, existen diferentes variedades de los cuales los más importantes para el 

sector agroindustrial son el maíz morado, blanco y amarillo, siendo este último de mayor 

importancia por la gran diversidad de usos que se le aplica tanto como de consumo humano 

como de consumo industrial. (Scade, 1981) 

El maíz tiene alto contenido de almidón y escaso contenido de celulosa donde la mayor 

cantidad de elementos nutritivos tienen digestibilidad total, contiene proximalmente 17,2% de 

humedad, 3,8% de grasa, 8,4% de proteína, 68,3% de carbohidratos, 1,1% de fibra y 1,2% de 

cenizas. Las fracciones proteicas en el maíz se conocen como prolamina, globulina y glutenina, 

caracterizándose por ser deficiente en lisina y triptófano que son aminoácidos esenciales 

escasos en los vegetales. (Ministerio de Salud [MINSA], 1985) 

En relación a los ácidos grasos se encuentra presentes el linoleico, oleico, linolenico, 

esteárico, palmítico y araquidico y algunos otros en mínimas cantidades, los cuales son 

considerados como favorables para la salud; entre los elementos minerales el potasio se 

encuentra con mayor proporción, seguido del calcio, magnesio y el  hierro. En cuanto a 

vitaminas contiene vitamina B1 y regular cantidad de vitamina B2, además en el caso del maíz 

amarillo es fuente de caroteno transformable en vitamina A. (Cordero, 1989)  

Otro elemento importante que se utiliza en el proceso productivo es el agua que actúa 

incrementando el tamaño de los productos y gelatinizando su estructura en el cual el almidón 

se hace más soluble. (Fellows, 1994) 
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También intervienen colorantes como el colorante Amarillo N° 5 (Tartrazina) que se 

utiliza en cantidades permitidas por la norma vigente; y el aceite vegetal de soya  que se 

incorpora con antioxidantes para inhibir la autoxidación de la parte lipídica, así mismo se utiliza 

también saborizantes como el queso cheddar en polvo y sal. (Castro Grandez, 2008). 

Para el proceso de empaque se utilizan dos tipos de envases, los envases primarios 

correspondientes a bolsas pead (Anexo G) y los envases secundarios que son bolsas de papel 

trifoliado (Anexo H) 
 

La evaluación de calidad de los cereales consiste en las pruebas de calidad en granos, 

debido a que los cereales se comercializan y valorizan de acuerdo a los siguientes parámetros: 

-Contenido de humedad 
 

-Propiedades físicas (densidad, peso de mil granos, dureza del grano) 
 

-Contaminación con otros granos 
 

-Materia extraña 
 

Los parámetros mencionados determinan su grado y clasificación, y los resultados de estas 

pruebas están relacionados con los rendimientos y calidad de productos intermedios y 

terminados (Galarza Martel, 2011) 

2.2.2 Equipos utilizados en la producción 

 
Entre los equipos más importantes que participan en la elaboración de un alimento extruido 

se puede citar al extrusor, al horno y al molino (Cheftel y Cheftel, 1983) 

-Extrusor 
 

Es el equipo que realiza la expansión y el soplado del material mezclado. Un extrusor está 

constituido por 3 partes, la zona de alimentación, la zona de amasado y la zona de alta presión. 

La mezcla a procesar puede alimentarse ya sea ante un previo condicionamiento o directamente 

con un mezclador alimentador. 

El extrusor básico consiste en un tornillo rotando en un barril al cual encajan siendo 
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movilizados por el motor a través de una transmisión para reducir o variar la velocidad. El 

producto emerge por un dado con uno o más orificios del tamaño adecuado para cada aplicación 

en particular. Típicamente el tornillo está montado en un eje en donde se encuentra engranado 

por llaves (Malpartida, 2008) 

En el Anexo I, se presenta imagen de la tolva de alimentación en la línea de extruido, y en 

el Anexo J, la maquina extrusora con la faja transportadora que utiliza la empresa Kumara       Food 

EIRL para la fabricación de diversos tipos de extruidos que comercializa. 

- Horno de secado 
 

Luego que se mezclan los ingredientes en el tambor rotatorio estos se introducen en el 

extrusor, para darle la forma de chiss. Al salir del extrusor los palitos salen con una humedad 

alta lo que se obtiene es una textura inadecuada, es decir sin crocantes. Para quitar la 

humedad y aportar esta característica de crocantes se hace pasar el producto por un horno 

con forma de túnel que en el interior posee un bombo giratorio el cual trabaja a temperaturas 

de 200 a 250 °C (Miller, 2002) 

-Tambor de saborizado 
 

Consiste en un tambor rotatorio unido al eje de un motor en el cual se adiciona la mezcla, 

sabor queso cheddar, sal y aceite con antioxidante y se deja mezclar por un tiempo de 7 a 10 

min a 40 rpm. (Matz, 1976) 

2.2.3 Control de proceso 

 
Según Kumara Food (2016) la línea de extruidos tiene las siguientes etapas en su proceso 

de producción: 

-Recepción y verificación de la materia prima 
 

Se recibe y verifica principalmente inspeccionando que los sacos y cajas que contienen  los 

insumos deben estar limpios y secos para garantizar la buena calidad de los insumos, en               caso 

contrario, no se reciben y se devuelven al proveedor para su cambio inmediato. 
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-Mezcla de insumos 
 

Previo a la mezcla de insumos, los granos seleccionados son molidos, utilizando una 

maquina moledora como la que se presenta en el Anexo K. 

Cada producto extruido tiene su formulación específica, para un snack básico se tiene como 

estándar de trabajo mezclar 100 kg de maíz molido con 3 litros de agua, más 0.004 kg de 

colorante y un tiempo estimado de mezcla de 10 min, luego del cual estará listo para el 

extruido. 

-Extruido 
 

El material mezclado se ingresa a la tolva de alimentación del extrusor que ha sido preparado 

para tal fin (Anexo I). Generalmente el extrusor (Anexo J) trabaja a una temperatura de 160° 

a 180°centigrados. En esta etapa el almidón se expande por efecto de la temperatura y la alta 

presión, generándose el producto extruido con características especiales. 

-Horneado 
 

Para realizar este proceso la parte interior del horno debe estar limpio y seco y el proceso 

de realiza de 200° a 250°centigrados. 

-Saborizado 
 

Consiste en añadir el saborizante junto con el aceite vegetal, y en algunos casos se añade 

queso cheddar en polvo y sal, el rango de cobertura alcanza de 0,6 a 0,7 kg por kg de insumo 

horneado. 

-Almacenamiento a granel 
 

Generalmente se recibe en bolsas de polietileno de 10 kg cada uno; previamente el producto 

terminado es evaluado sensorialmente antes de ser envasado como parte del sistema de 

gestión de calidad. 

- Envasado 
 

El producto seleccionado es alimentado en las multi balanzas y automáticamente sellado de 
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acuerdo a lo programado. Las presentaciones finales son en envases de envoltura de 

polipropileno biorientado metalizado con un tiempo de vida útil en el mercado de 120 días 

a partir de la fecha de envasado 

2.2.4 Control de calidad de producto terminado 
 

El producto final debe cumplir todas las características que se establece en la ficha técnica 

del producto terminado, para lo cual se verifican básicamente sus características físicas de 

tamaño, así como sus características organolépticas de olor, sabor, color y textura. Los 

productos se envasan con envase primario bolsas pead (Anexo G) y envase secundario bolsas 

de papel trifoliado (Anexo H). 

En los Anexos L y M se presentan productos extruidos envasados con envase primario, 

en el Anexo N se presenta producto terminado envasado con envase secundario y en el Anexo 

Ñ los productos terminados con envase secundario apilados en almacén. 

A nivel general las fichas técnicas de los productos terminados son concordantes con la 

Norma Técnica Peruana NTP 209.226: 1984 - Revisado 2011, Instituto Nacional de Defensa de 

la Competencia y de la Protección de la Propiedad Intelectual (INDECOPI, 2011) Bocaditos-

Requisitos, en la cual los bocaditos extruidos se definen como aquellos que se obtienen de una 

mezcla de materias primas previamente tratadas y que son sometidas a un proceso de extrusión; 

igual a lo que menciona Chávez y Moreno (2018); sus características químicas deben ser: 

-Humedad, máximo: 6% 
 

-Cenizas totales, máximo: 4% 
 

-Índice de peróxido, máximo: 5 meq/kg 
 

-Índice de acidez, expresado en ácido oleico, máximo: 0,30 % 
 

Está permitido añadir aditivos como antioxidantes, emulsificantes y conservantes. 

Como requisito microbiológico deberá estar exento de microorganismos patógenos, 

hongos y levaduras. (Sandoval, 1993) 
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2.2.5 Implementación del Sistema HACCP 

 
Según Castillo y Martínez (2002) el Sistema HACCP se basado en los principios: 

Principio 1: Enumerar todos los peligros posibles relacionados a cada etapa, realizando 

un análisis de los peligros, a fin de determinar las medidas para controlar los peligros 

identificados. 

Principio 2: Determinar los Puntos de Control Críticos (PCC). 
 

Principio 3: Establecer el Limite o los Limites Críticos (LC) en cada PCC. 
 

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC 
 

Principio 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptar cuando la vigilancia 

indica que un determinado PCC no está controlado. 

Principio 6: Establecer procedimientos de verificación o de comprobación para 

confirmar que el Sistema HACCP funciona eficazmente. 

Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentación sobre todos los 

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicación 

La implementación del sistema HACCP en Kumara Food EIRL siguió los siete pasos 

indicados en concordancia con el Codex Alimentarius; el D. S. 007-98-SA que aprueba el 

“Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas” (Ministerio de 

Salud [MINSA], 1998) y la Resolución Ministerial N° 449-2006-MINSA que aprueba la 

“Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en la Fabricación de Alimentos y 

Bebidas” (Ministerio de Salud [MINSA], 2006a) 

2.2.5.1 Objetivo y alcance de aplicación. El objetivo del Sistema HACCP es definir 

y establecer un plan de desarrollo para la implantación del Sistema de Análisis de Peligros y 

Puntos críticos de Control – HACCP, que garantice la inocuidad en el procesamiento de la 

producción en la línea de extruidos de la empresa Kumara Food EIRL, identificando en 

forma sistemática los peligros biológicos, químicos y físicos, estableciendo controles 

preventivos y criterios para garantizar el control, monitorear criterios y registrar datos.
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El alcance de aplicación del presente Plan es para la línea de extruidos, cubriendo todos 

los aspectos de inocuidad y calidad comercial desde la recepción de materias primas, envases y 

embalaje hasta el despacho del producto final, dentro de las instalaciones de la empresa Kumara 

Food EIRL. 

2.2.5.2 Política de calidad. Kumara Food EIRL establece como política de calidad los 
 

 siguientes principios: 
 

- Elaborar y comercializar productos inocuos y de entera satisfacción de nuestros 

clientes, teniendo como base la implementación del Sistema HACCP y el cumplimiento de las 

exigencias nacionales e internacionales con el fin de proteger la salud de los consumidores de 

todas las edades 

- Capacitar permanentemente al recurso humano para mejorar su desempeño en los 

procesos productivos. 

- Promover la mejora continua de los procesos con soporte técnico, tecnología y trabajo 

en equipo, de tal manera que se forme una cultura de calidad dentro del personal en todas las 

áreas de la empresa 

2.2.5.3 Infraestructura y distribución de ambientes. La infraestructura física de la 

empresa |e iluminación que garantizan un buen proceso productivo cumpliendo con las normas 

establecidas y las Buenas Prácticas de Manufactura. 

Los ambientes o áreas de trabajo que dispone la empresa para la línea de extruidos son los 

siguientes: 

- Oficinas administrativas 

- Almacén de envases y embalajes 
 

- Almacén de productos terminados 
 

- Almacén de materias primas 
 

- Línea de extruidos 
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- Almacén de Productos Químicos 
 

- Zona de Mantenimiento 
 

- Servicios Higiénicos 
 

- Vestuarios 
 

2.2.5.4 Equipo HACCP. Los integrantes del equipo HACCP en la organización de la 

empresa Kumara Food EIRL son los siguientes:  Gerente General, Jefe de Aseguramiento de la 

Calidad, Jefe de Producción, Jefe de Ventas, Asistente de Control de Calidad y el Responsable 

de Almacén; donde cada uno de ellos tienen funciones específicas en función a los objetivos 

deseados. 

Tabla 1 

Responsabilidades del personal que forma parte del Equipo HACCP 
 

Nombre Cargo Función en el Equipo 

Rolando Rubina Gerente General Suministrar los recursos para el desarrollo y 
 
mantenimiento del Sistema HACCP 

Edgar Chira Jefe de control y 
Aseguramiento de la 
Calidad 

Líder del Equipo HACCP 

Rubén Gabino Jefe de Producción Miembro del Equipo HACCP 

José Maldonado Jefe de Ventas Miembro del Equipo HACCP 

Jenny León Asistente de Control de 
Calidad 

Miembro del Equipo HACCP 

Elías López Responsable de Almacén Miembro del Equipo HACCP 

Nota.  Información obtenida del Plan HACCP de Kumara Food (2016) 
 

Cada vez que se realice una reunión del Equipo HACCP, se deberá elaborar un Acta el 

cual será registrado en el Formato de Acta, anotándose todos los avances logrados y acuerdos 

a los que se llega en la reunión. 



23 
 

2.2.5.5  Descripción del producto. En la Figura 8 se presenta la descripción del 

producto: Harina de Arroz Extruido 

    Figura 8 

    Descripción del producto: Harina de Arroz Extruido. 
 

     Nota. La figura describe la harina de arroz extruida. Fuente: Kumara Food (2016). 
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En la Figura 9 se presenta la descripción del producto: Harina de Avena Extruida 

 

Figura 9 

 

Descripción del producto: Harina de Avena Extruido. 
 

       Nota. La figura describe la harina de avena extruida. Fuente: Kumara Food (2016). 
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En la Figura 10 se presenta la descripción del producto: Harina de Maíz Extruido 

 

Figura 10 

 

Descripción del producto: Harina de Maíz Extruido. 
 

       Nota. La figura describe la harina de maiz extruida. Fuente: Kumara Food (2016).
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En la Figura 11 se presenta la descripción del producto: Harina de Maca Extruida 

 

Figura 11 

 

Descripción del producto: Harina de Maca Extruida. 
 
 

 Nota. La figura describe la harina de maca extruida. Fuente: Kumara Food (2016).
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En la Figura 12 se presenta la descripción del producto: Harina de Quinua Extruida 

 

Figura 12 

 

Descripción del producto: Harina de Quinua Extruida. 

 

      Nota. La figura describe la harina de quinua extruida. Fuente: Kumara Food (2016).
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2.2.5.6  Diagrama de flujo de elaboración de la línea de extruidos.  En la Figura 13 

se presenta el diagrama de flujo correspondiente a la línea de extruidos 

Figura 13 

Diagrama de flujo en la línea de extruidos. 
 
 

 Nota. La figura muestra el flujo en la línea de extruidos.  Fuente: Kumara Food (2016). 
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2.2.5.7 Descripción del flujo de elaboración de extruidos. Según Kumara Food 

(2016) y Salas (2003) comprende lo siguiente: 

a) Recepción de materia prima, material de envase y embalaje 
 

- El responsable de almacén recibirá la materia prima y/o el material de empaque en el 

área de recepción, la cual deberá encontrarse despejada, limpia y desinfectada. Todo producto 

ingresado debe ser colocado en parihuelas. 

-El responsable de almacén procede a revisar la materia prima y/o el material de 

empaque en la zona de recepción, verificando los datos de los documentos emitidos por el 

proveedor como certificado de análisis y ficha técnica en caso cuenten con dichos documentos. 

En el caso de que no se cuente con ficha técnica, se evaluará según el ALM- DOC-02 Criterios 

de Aceptación de Materia Prima, Envases y Embalajes (Anexo Z). 

- El responsable de almacén después de la verificación y conformidad de los pesos 

comunicará al responsable de control de calidad para la inspección y aprobación de la materia 

prima y/o envases. Para la materia prima, de ser necesario, se realizará una evaluación sensorial, 

verificando el color, olor, sabor, aspecto general y dará su visto bueno (Vº Bº), registrándolo en 

el Registro de Recepción de Materia Prima, Envases y embalajes. 

- El responsable de control de calidad registrará las condiciones higiénicas de los 

vehículos de transporte, registrándolo en el Registro de Recepción de Materia Prima, Envases 

y Embalajes. 

- El responsable de control de calidad de encontrar defectos en el producto durante la 

recepción, rechazara de manera inmediata registrándose en el Registro de Recepción de Materia 

Prima, Envases y Embalajes; si durante el proceso operativo, se detectara una no conformidad, 

se informará a logística para tomar las acciones correspondientes de acuerdo a la magnitud de 

la no conformidad; se procederá según el Procedimiento de Manejo de Producto No Conforme 

y se registrará en el Reporte de Producto No Conforme. 



30 
 

- Tanto la materia prima, como los envases y embalajes aprobados, son ingresados a sus 

almacenes respectivos, según AL-POE-01 Procedimiento de Recepción de Materia Prima, 

Materiales de Empaque y Producto Terminado (Anexo AA). 
 

b) Almacenamiento de materia prima, envases y embalajes 
 

- Con el visto bueno de control de calidad, las materias primas, envases y embalajes, 

son colocados con su respectiva identificación de lote (AL-F-03) Etiqueta de Identificación de 

Materia Prima, Envases y Embalajes (Anexo O), sobre parihuelas y almacenados en cada una 

de las instalaciones especialmente destinadas para este fin, según ALM-F-01 Registro de 

Control de Temperatura y Humedad Relativa (Anexo V). 

- Los productos o materiales se dispondrán empleando el sistema PEPS (“primero en 

entrar, primero en salir”), lo cual será controlado mediante kardex de inventario. 

- Los almacenes cuentan a su vez con ventilación natural e iluminación artificial 

adecuada. 

- El supervisor de almacén controlara, la temperatura y humedad de los almacenes, 

anotando en el formato ALM-F-01 Registro de Control de Temperatura y Humedad Relativa. 

- Las condiciones de almacenamiento serán las siguientes: 

 
Almacenar a temperatura ambiental, en lugares secos. (T°: < 30°C y H.R.: < 80%) 

Las materias primas, los envases y embalajes, deben depositarse en parihuelas a no 

menos de 0,20 m del piso y 0,60 m del techo. 
 

El espacio libre entre filas de rumas y entre estas y la pared no será menor a 0,50 m. 
 

c) Extruido 
 

- La materia prima (granos, cereales y/o maca), después de haber sido recibida e 

inspeccionada visualmente, es llevada a la zona de extruido, previa desinfección de los sacos y 

poder ser ingresado al área de proceso. 
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- Para el caso de la maca, previo, lavado, desinfectado y triturado, actividades que serán 

realizadas por un tercero 

- Para facilitar la extrusión se recomienda utilizar la materia prima pelada para el caso 

de granos y cereales. 

- El producto se introduce por la tolva del equipo, el cual contiene un imán sanitario que 

sirve para retener cualquier partícula metálica que pudiese contener la materia prima, la cual es 

alimentada a la extrusora a través de un tornillo sin fin previamente lavado y desinfectado, 

según AC-DOC-1 Plan de Higiene y Saneamiento (Anexo W) 

- El producto ya en el interior del extrusor, es sometido a intensas fuerzas de cizalla, la 

cual depende del diseño interno de los barriles modulares, de la forma de los tornillos  

modulares, de la velocidad de rotación del eje principal del extrusor y de elevadas temperaturas 

originadas principalmente por la adición de agua (presión constante de 60 -65 PSI), en forma 

directa y el rozamiento del producto con la estructura interna del extrusor. 

- Se registran gradientes de temperatura en donde: T1 = 30-80 °C, T2 = 60-150 °C y T3 
 

= 100-170 °C, las cuales son visualizadas en el PLC del tablero del equipo. Siendo T3 la 

temperatura a controlar, correspondiente a la zona de tratamiento o cocción, es decir en la punta 

del eje del extrusor, T2 corresponde a la temperatura de la zona de compresión y T1 al ingreso 

de la extrusora o alimentación. 

- El producto extruido, cortado por una cuchilla (pellets) es elevado mediante una faja 

trasportadora al enfriador. El operador debe estar al pendiente de las características 

organolépticas del pellet (color, olor y sabor). 

- Debe reportarse las temperaturas mostradas a lo largo de las secciones del extrusor en 

el PD-F-12 Registro de Control de Extruido, cada 15 minutos y la humedad relativa de los 

pellets (6,0 -8,0 % de humedad), (Anexo Q). 

-Durante el proceso, el responsable de control de calidad toma muestra de pellets. 
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- En caso el equipo no llegue a tener los parámetros de temperatura asignados para el 

producto, será separado y rotulado como producto no conforme, luego del cual la gerencia 

general decidirá el destino de dicho producto 

d) Enfriado 
 

- El enfriador horizontal debe iniciar su funcionamiento de manera previa al inicio de 

la etapa de extrusión. 

- El enfriador está conformado por una cámara que contiene paletas interiormente, las 

cuales ayudan al paso de los pellets hasta el final de la cámara. 

- Durante el paso de los pellets, la cámara del enfriador gira a una velocidad 

controlada, al mismo tiempo que se inyecta aire a través de una tubería de acero inoxidable 

por todo el interior de la cámara. 

- Los pellets son dirigidos hacia una tolva de recepción, de donde se transporta los pellets 

mediante la inyección de aire centrífugo, el cual empuja, por la fuerza del aire, los pellets hacia 

la tolva de recepción del molino. 

- El responsable de control de calidad controla la temperatura del pellet (entre 45 - 

55°C) y a la vez que registra el porcentaje de humedad a la salida del enfriador (4.0 – 6.0 % 

de Humedad). 

e) Molienda 
 

- En nuestro caso, las etapas de extrusión, enfriado y molienda del producto, se dan de 

manera continua. 

- Se inicia con la limpieza y desinfección del equipo de molienda y el área a emplear. 
 

- El flujo de pellets seco que sale del enfriador, es conducido hacia la tolva de 

alimentación del molino, cuyo flujo másico es regulado manualmente, teniendo en cuenta la 

capacidad del molino. 

- El molino debe de encontrarse seco y en su interior se debe disponer la malla 
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necesaria para obtener la granulometría requerida. 

 
- Los números de las mallas dependerán del requerimiento del cliente, las cuales pueden 

ser de 30; 60; 80; 100 Mesh para cualquiera de los productos. 

- En el interior de la tolva, hay un imán sanitario, el cual retiene cualquier partícula 

metálica que pudiese desprenderse durante la molienda, debido a un desgaste de los martillos. 

- La descarga del producto, se realiza a través de la boquilla de la tolva de recepción, el 

cual es directamente envasado. 

- El responsable de control de calidad, verifica la granulometría requerida por producto. 
 

f) Envasado, pesado y sellado 
 

- El producto molido, denominado harina extruida, cumple con las siguientes 

especificaciones, las cuales son aplicables a todos los productos fabricados: 

Granulometría: 100% a través de Malla # 30.  Humedad ≤ 5% 

- Una vez terminada la molienda, el producto almacenado en la tolva, es descargado en 

bolsas de polietileno de alta densidad con un peso neto de 20 kg. 

- Seguidamente se sella térmicamente el envase primario, con una selladora de pedal, 

tratando de contener la menor cantidad de aire y se rotula conteniendo el nombre del producto, 

ingredientes, lote, peso bruto, peso neto, tara, fecha de producción, fecha de vencimiento, 

condiciones de almacenamiento, nombre, dirección del fabricante y registro sanitario en 

concordancia con la NTP 209.038 (Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de la 

Protección de la Propiedad Intelectual [INDECOPI], 2009). 

- El operario verificará la hermeticidad del envase ejerciendo presión manual sobre la 

bolsa y registrar en PD-F-14 Registro de Control de Envasado de Producto Terminado Extruido 

(Anexo R). 

- El responsable de control de calidad verifica la hermeticidad y peso de la bolsa 

mediante inspección visual del sellado y pesado de las bolsas al azar. 
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- Así mismo toma las muestras de cada bach envasado, para efectos de análisis sensorial 

y físico químico en el Laboratorio de Control de Calidad. 

- Los principales ensayos a los que está sujeto el producto al término de su 

producción, son los siguientes: 

Humedad 

Granulometría 

Características organolépticas 

 
- Los ensayos que son verificados por un laboratorio externo por lote de producto 

son los siguientes: 

Índice de peróxido 

Acidez 

Cenizas 

 
Índice de gelatinización 

Aflatoxinas 

Aerobios mesófilos 

Coliformes totales 

Escherichia coli 

Staphylococcus aureus 

Mohos y levaduras 

Bacillus cereus 

Salmonella 

Staphylococcus aureus 
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g) Empacado 
 

- La bolsa de polietileno de alta densidad conteniendo el producto, es colocado en 

sacos de Papel Kraft trifoliado. 

- El envase secundario es cosido con pabilo y rotulado con el nombre del producto, 

ingredientes, lote, peso bruto, peso neto, tara, fecha de producción, fecha de vencimiento, 

condiciones de almacenamiento, nombre y dirección del fabricante, registro sanitario, 

cumpliendo estrictamente con las normas establecidas. 

h) Almacenamiento de producto terminado 
 

-Los sacos conteniendo el producto son colocados sobre parihuelas y transportados hasta 

el almacén de producto terminado, donde se conservarán de acuerdo a las buenas prácticas de 

almacenamiento. 

- Para el almacenamiento de producto terminado, el jefe de producción registrará en un 

informe de producción la entrega del producto terminado, los cuales serán verificados por el 

área de calidad colocando un Vº Bº en AL-F-04 Etiqueta de Identificación de Producto 

Terminado (Anexo S) y se lo entregará al responsable de almacén, quien confirmará el producto 

este de acuerdo a lo registrado. 

-El almacén de producto terminado tendrá un espacio señalado como producto no 

conforme. 

-En este almacén se cuenta con ventilación natural, iluminación artificial adecuada y 

racks, los cuales respetan las distancias con respecto al techo, piso y entre racks. 

- El jefe de almacén controlará, la temperatura y humedad de los almacenes, registrando 

en el formato ALM-F-01 Registro de Control de Temperatura y Humedad Relativa (Anexo V). 

- Las condiciones de almacenamiento serán las siguientes: 

 
Almacenar a temperatura ambiental, en lugares frescos y secos, bajo las siguientes 

condiciones (Temperatura: < 30°C y Humedad Relativa: < 85%). 
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i) Despacho 
 

- Los vehículos destinados para el despacho, deben pasar una inspección higiénico 

sanitaria, verificándose la limpieza tanto externa como interna del vehículo, previa al desarrollo 

de la presente actividad y evidenciado en el AC-F-08 Registro de Despacho de Producto 

Terminado y Control de Transporte, al igual que los productos despachados (Anexo U) 

- El responsable de almacén coordinará con el jefe de producción, para que se atienda 

el despacho de los productos a entregar, realizando la carga y estiba en el vehículo de transporte, 

verificando el peso y/o cantidad de los productos, condiciones del envase, fecha de producción 

y fecha de vencimiento. 

- El responsable de almacén entrega al transportista la documentación necesaria para 

realizar el despacho (guía de remisión, factura, orden de compra, certificados de calidad, fichas 

técnicas). 

2.2.5.8 Análisis de peligros. Según Kumara Food (2016) para la realización del análisis de 

peligros, el Equipo HACCP ha utilizado la tabla de análisis de peligros y puntos críticos de control, 

según la R.M. 449-2006/MINSA, norma sanitaria para la aplicación del sistema HACCP en la 

fabricación de  alimentos y bebidas, para todas las etapas del proceso, evaluándose de esta manera la 

importancia de los peligros en base a la gravedad de sus consecuencias y al riesgo o probabilidad de su 

ocurrencia. 

En la Figura 14 se presenta la identificación de peligros en las diferentes etapas del 

proceso productivo de extruidos, comenzando con la materia prima (arroz, maíz, avena, quinua, 

maca); recepción de materia prima, envases y embalajes; almacenamiento de materia prima, 

envases y embalajes; extruido; enfriado; molienda; envasado, pesado y sellado; empacado; 

almacenamiento de producto terminado y despacho, los cuales se encuentran diagramados para 

su análisis y comprensión respectiva. 

En la Figura 15 se presenta la matriz de toma de decisiones 
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     Figura 14 
      
     Identificación de peligros - procesos. 
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Nota. La figura muestra la identificación de peligros en las diferentes etapas del proceso productivo de extruidos. Fuente: Kumara Food (2016). 

 

Figura 15 

Matriz de toma de decisiones. 
 

  Nota. La figura muestra la matriz de toma de decisiones. Fuente: Kumara Food (2016). 
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2.2.5.9 Determinación de los Puntos Críticos de Control. Según Kumara Food (2016), luego de realizado el análisis de peligros, solo 

aquellos que han resultado ser peligros significativos, son considerados en la determinación de los PCC´S-puntos críticos de control. 

En la figura 16 se presenta la determinación de los puntos críticos de control del proceso de extruido 

Figura 16 

Determinación de los puntos críticos de control. 
 

              Nota. La figura muestra la determinación de los puntos críticos de control en la línea de extruidos. Fuente: Kumara Food (2016).
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En la figura 17 se presenta el Sistema de Vigilancia o Monitoreo del Control de los PCC en la empresa Kumara Food. 

 

Figura 17 

 

Sistema de Vigilancia o Monitoreo del Control de los PCC. 
 

Nota. La figura muestra el Sistema de Vigilancia o Monitoreo de los Puntos Críticos de Control. Fuente: Kumara Food (2016). 
 

En la figura 18 se presenta el Árbol de Decisiones para identificar los PCC aplicado en la empresa Kumara Food 
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 Figura 18 
 
            Árbol de Decisiones para determinar los PCC. 
 

 

Nota. La figura muestra el árbol de decisiones que determina los PCC. Fuente: Kumara Food (2016). 
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2.2.5.10 Sistema de vigilancia o monitoreo del control de los PCCs. 
 

a) Punto Crítico de Control 
 

Extruido 
 

b) Peligro 
 

-Sobrevivencia de microorganismos patógenos (Salmonella spp., Staphylococcus 

aureus, Bacillus cereus) 

- La etapa de proceso ha sido diseñada para la eliminación del peligro, pero si la 

temperatura de extruido está por debajo de los límites críticos se presentará sobrevivencia de 

microorganismos patógenos 

c) Limites críticos 
 

- Temperatura: 100 a 170 °C 
 

- Presión: 10 a 20 Bar 
 

d) Monitoreo o Sistema de Vigilancia 
 

- El operador del extrusor registra la lectura del pirómetro cada 15 min y lo reporta en 

el PD-F-12 Registro de Control de Extruido. 

- El operador inspecciona desde el inicio y durante el proceso, la operatividad del 

equipo y la estabilidad de los parámetros de la etapa de extruido, los cuales se visualizan en el 

tablero de Control Lógico de Programación (PLC) del equipo. 

- El responsable de control de calidad verifica visualmente en el tablero de (PLC) del 

equipo durante el proceso, la temperatura de cocción (T3), registrándola en el PD-F-12 Registro 

de Control de Extruido (Anexo Q) 

- El jefe de producción vela por el cumplimiento del procedimiento operacional en esta 

etapa y monitorea la temperatura del PCC visualmente en el PLC del equipo y da visto bueno 

en el PD-F-12 Registro de Control de Extruido al final del proceso, el cual posteriormente es 

archivado en forma correlativa por fecha. 
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e) Medidas preventivas 
 

- Control de parámetros de la etapa de proceso. 

 
- Cumplimiento de instrucciones operativas de la extrusora. 

 
- Cumplimiento del procedimiento de extruido. 

 
- Cumplimiento del cronograma de mantenimiento preventivo del equipo. 

 
- Cumplimiento de la programación de calibración del equipo. 

 
- Cumplimiento del Plan de Higiene y Saneamiento del Equipo y utensilios. 

 
- Cumplimiento del Programa de Capacitación y Entrenamiento del Personal. 

 
- Análisis Microbiológico del Producto Terminado. 

 
f) Medidas correctivas 

 
- En caso de detectarse una desviación de los parámetros de proceso, el operador de 

la extrusora, desvía el flujo del producto, realiza el ajuste del equipo y restablece los 

parámetros. 

- Reportará la medida correctiva en el PD-F-12 Registro de Control de Extruido 
 

- Si la temperatura se encuentra por debajo del límite crítico, el producto obtenido 

bajo estas condiciones es descartado y manejado como Producto No Conforme según GC- 

POE-02 Procedimiento de Manejo de Producto No Conforme. 

- Cuando el procedimiento de operación no se cumpla, el jefe de producción revisará el 

procedimiento y volverá a capacitar al operario. 

. Cuando se observa el mal funcionamiento de algún instrumento de medición, es 

preferible solicitar el cambio del mismo. 

g) Verificación 
 

- El jefe de producción evaluará el cumplimiento de la instrucción de operación de la 

extrusora. 
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-El jefe de aseguramiento de la calidad, debe llevar un control de los equipos o 

dispositivos de medición, así como un record de calibración de cada uno de ellos. 

- El jefe de producción, verificará que la temperatura del proceso de extrusión se 

encuentre comprendida entre los límites críticos especificados y al mismo tiempo verificará la 

estabilidad del proceso de extrusión. 

- El responsable de control de calidad verificará y reportará el cumplimiento de la 

temperatura de extrusión como parámetro de proceso comprendido en los límites críticos 

estipulados, para lo cual emplea el PD-F-12 Registro de Control de Extruido (Anexo Q) 

- El responsable de control de calidad supervisa el desarrollo de la limpieza y 

desinfección después del proceso, al término de la cual reporta la conformidad de la ejecución 

en el PD-F-08 Registro de Limpieza y Desinfección de Áreas y Equipos (Anexo T) 

h) Registros 
 

- PD-F-12 Registro de Control de Extruido (Anexo Q) 
 

- PD-F-08 Registro de Limpieza y Desinfección de Áreas y Equipos (Anexo T) 
 

2.2.5.11 Verificación del sistema HACCP. Según Kumara Food (2016) la verificación del 

sistema HACCP, permite verificar su eficiencia y eficacia, lo cual proporcionará información oportuna 

para implementar mejoras en el sistema. Se realizará mediante las siguientes actividades con sus 

respectivas frecuencias: 

a) Revisión de los registros de control de los PCC 

 
Diaria, mediante verificación del cumplimiento del monitoreo de los PCC 

 
b) Auditorías internas 

 
Se realizarán dos veces al año como mínimo y/o por auditorias de terceros, verificando 

los siguientes aspectos: 

- Especificaciones del producto 
 

- Descripción del proceso 
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- Análisis de peligros y medidas de control 
 

- Identificación de puntos críticos 
 

- Identificación de límites críticos 
 

-Acciones correctivas 
 

-Control de registros 
 

c) Muestreo y análisis de producto terminado 
 

Se realizará una vez al mes como mínimo, de los productos elaborados con mayor 

rotación, por vías externas o internas (análisis de laboratorio). 

d) Validación de puntos críticos de control 
 

- Durante la validación, se verifica que todos los peligros han sido identificados, las 

medidas de control son apropiadas para todos los peligros, los límites son pertinentes, las 

medidas de vigilancia son las adecuadas y los equipos del sistema de vigilancia estén calibrados. 

-Se revalidará el plan HACCP cada vez que se produzca cambios significativos en el 

diseño del producto, proceso o planta, y que afecte la gestión de los peligros significativos. 

-La frecuencia de validación será anual y se validaran los límites críticos, de acuerdo al 

protocolo de validación correspondiente para cada punto crítico. 

2.2.5.12 Sistema de registro y documentación del sistema HACCP. 
 

A. Control de documentos y registros 
 

a) Objetivo 
 

Elaborar, revisar, aprobar, archivar, controlar, distribuir y modificar toda la 

documentación del sistema de calidad, tanto de origen interno como externo, de manera de 

asegurar que siempre esté disponible la documentación en su última versión para ser utilizado 

por las áreas respectivas. 

b) Alcance 
 

A todos los documentos del sistema de calidad, incluyendo los proporcionados por el 
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Cliente y las normas regulatorias. 
 

c) Control de los documentos  

c1. Estructura documental 

El sistema de calidad de Kumara Food se despliega a través de los siguientes  

documentos: 

- Manual de calidad e inocuidad BPM 
 

- Procedimientos 
 

- Instructivos 
 

- Formatos 
 

- Plan HACCP 
 

- Fichas técnicas 
 

- Documentación externa 
 

- Documentos 
 

c2. Finalidad del control de los documentos 
 

El control de los documentos se realiza para: 
 

- Dar pautas para la elaboración, revisión y aprobación de los documentos de origen 

interno 

- Mantener los documentos actualizados, revisándolos cuando corresponda e 

identificando los cambios incorporados 

- Establecer la metodología de archivo, de manera de asegurar su fácil acceso y 

recuperación. 

- Asegurar la identificación y distribución de los documentos de origen externo para no 

generar alguna confusión durante los procesos de gestión. 

- Preservar el conocimiento y la información de Kumara Food a través de una adecuada 

gestión de la conservación de los documentos obsoletos. 
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c3. Directrices para el control de los documentos internos 
 

Los documentos de origen interno son los que se redactan, revisan y aprueban en 

Kumara Food. 

A continuación, se presenta la secuencia de las directrices: 
 

-Revisión y aprobación de los documentos. 
 

En la Tabla 2 se indica los responsables de elaborar, revisar y aprobar cada uno de los 

tipos de documentos. 

Tabla 2 
 

Responsables por la gestión de documentos internos 
 

Tipo de documento Realiza Revisa Aprueba 

Procedimientos Jefes de áreas Aseguramiento de la 
 

calidad/Jefe de área 

Gerente general 

Instructivos Jefes de áreas Aseguramiento de la 
 

calidad/Jefe de área 

Aseguramiento de la 
 

calidad/Jefe de producción 

Formatos Jefes de áreas Aseguramiento de la 
 

calidad/Jefe de área 

Aseguramiento de la 
 

calidad/Jefe de producción 

Documentos Aseguramiento 
 

de la calidad 

Gerente general Gerente general 

Nota.  Información obtenida del Plan HACCP de Kumara Food (2016) 
 

Los documentos se conservan por dos años y/o un año más al tiempo de vida útil del 

producto. 

- El Sistema de Gestión de Calidad (SGC) mantiene actualizada la lista maestra de 

documentos para uso interno, se identifica el estado de revisión de cada documento y su 

fecha de aprobación. El responsable del área de aseguramiento de la calidad actualiza el 

documento cada vez que se modifica un documento o se aprueba uno nuevo. 
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- Identificación de los documentos: Algunos documentos del SGC de Kumara Food se 

identifican con una codificación alfanumérica según el siguiente criterio: XX-YY-00, donde los 

dos primeros códigos corresponden al sector emisor, pudiendo ser Gerencia General (GG), 

Gestión de Calidad (GC), Producción (PD), Aseguramiento de la Calidad (AC), Ventas (VE). 

Los dos códigos centrales corresponden al tipo de documento que pueden ser: Documentos, 

Manuales, Planes (DOC), Procedimientos (POE). Los dos últimos dígitos corresponden a un 

número correlativo. 

- Ubicación de los documentos del sistema de calidad: Los documentos de origen interno 

están en soporte físico y electrónico. El personal de Kumara Food puede acceder a la versión en 

vigencia de cualquier documento a través de documentos físicos y copias controladas emitidos 

por el área de aseguramiento de la calidad- 

- Distribución de documentos impresos: El jefe se aseguramiento de calidad mantiene 

actualizado los documentos que se distribuyen impresos. Para ello colocan un sello de copia 

controlada en el documento. 

- Cambios en los documentos: Las modificaciones que se realicen en la documentación 

como manuales, procedimientos, instructivos serán identificados a través de una tabla de 

control de cambios que se incorporara al documento modificado, donde se resumirán los puntos 

importantes que se cambiaron. A los efectos de preservar una copia de los documentos de 

Kumara Food, que quedan obsoletos, una vez revisados, existen carpetas llamadas 

Documentación Obsoleta, donde se guardan aquellos, en forma electrónica y física. c4. Gestión 

de la documentación externa 

- Cuando surgen nuevos documentos que establezcan directivas en relación con las 

actividades de Kumara Food, se actualiza el formato la lista maestra de documentos Internos, y 

se analiza el impacto que pueden tener sobre los procesos de Kumara Food. 

- La actualización de este listado se realiza con una frecuencia mínima de un año. 
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c5. Control de los registros 
 

-La finalidad de los registros es contar con una evidencia objetiva de que sea realizado 

las tareas/actividades conforme a lo planificado; y a la vez tener información fiable para evaluar 

la eficacia de los procesos y del sistema de calidad de Kumara Food. 

-En cada uno de los procedimientos del sistema de calidad en el ítem de Registros se 

coloca una tabla indicando la información necesaria para administrar registros generados como 

consecuencia de la puesta en marcha de dicho documento. Esta información contiene: 

Identificación, lugar de archivo, soporte, acceso, retención y disposición. 

- Para proteger los registros electrónicos (archivos) los mismos se almacenan en el 

servidor en formato PDF de esta manera solo pueden ser abiertos para lectura y por personal 

autorizado de la empresa. 

- Para el resguardo de la información se realiza una copia semestral a todos los 

documentos del sistema de calidad que son almacenados electrónicamente. 

B. Selección y evaluación de proveedores. 
 

a) Objetivo 
 

Establecer los criterios para la selección y evaluación de proveedores a fin de garantizar 

la calidad de los productos adquiridos por la empresa, que utilizará en la elaboración de 

productos terminados bajo la marca Kumara Food 

b) Alcance 
 

Se aplica a todos los proveedores nacionales y extranjeros de materia prima, material de 

envase, productos químicos y/o servicios requeridos, que puedan influir en la calidad y 

seguridad de los productos elaborados por Kumara Food. 

c) Responsabilidades 
 

El jefe de logística y jefe de aseguramiento de calidad, el cumplimiento de las pautas, 

para lo cual ambos deben trabajar en forma coordinada para no duplicar esfuerzos. 
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d) desarrollo 
 

d1. Selección y registro de proveedores 
 

- Para la selección de un proveedor se hará una evaluación preliminar que consistirá en 

cumplir como mínimo con los siguientes criterios: 

DNI habilitado y/o RUC con estado de contribuyente: Activo, y con estado de 

domicilio Habido. 

Calidad sanitaria de la muestra aprobada 
 

Cotización y/o proforma con precio competitivo en el mercado 
 

De preferencia carta de presentación del proveedor, consignando sus datos y los 

productos y/o servicios que ofrece. 

- Asimismo, se podrá solicitar cualquier otra información adicional al proveedor tales 

como certificados de su sistema de calidad. Licencia de funcionamiento, de autorización entre 

otros de ser aplicable. 

- Si cumple con los criterios especificados el jefe de logística presentara los datos del 

proveedor al gerente general para su aprobación. 

d2. Evaluación y reevaluación de proveedores 
 

- Para la materia prima el responsable de logística en coordinación con aseguramiento 

de la calidad, realizaran una inspección técnico comercial siguiendo los criterios definidos en 

AC-F-02 Lista de Verificación de Proveedores (Anexo X) 

- Los proveedores que hayan sido aprobados pasaran a formar parte de la Lista de 

Proveedores Aprobados. 

- Una vez ingresado a la lista podrán iniciarse las negociaciones con el proveedor, en el 

momento que crea conveniente la empresa. 

- En caso que el proveedor no califique se le dará un plazo de 15 días calendario para 

que levante las observaciones encontradas en la evaluación, asesorándoles en las posibles 
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acciones correctivas para levantarlas. Cumplido el plazo establecido con el proveedor se 

realizará una nueva evaluación para la verificación del levantamiento de las observaciones 

encontradas. 

- Todos los proveedores aprobados serán reevaluados por Kumara Food con el formato 

LOG-F-01 Registro de Evaluación y Reevaluación de Proveedores (Anexo P) y según el LOG-

DOC- 02 Cronograma de Reevaluación de Proveedores (Anexo HH) 

- La aprobación o desaprobación de un proveedor se hará de acuerdo a la Tabla 3 en 

función a las calificaciones alcanzadas, donde para ser proveedor aprobado deberá alcanzar un 

mínimo de 60 puntos. 

Tabla 3 
 

Calificación de proveedores en función al porcentaje de aprobación 
 

Porcentaje alcanzado (%) Calificación 

0 – 40 Critico 

41 – 59 Insuficiente 

60 – 69 Bueno 

70 – 85 Muy bueno 

86 – 100 Excelente 

Nota.  Catos tomados del Plan HACCP de Kumara Food (2016) 
 

- Si durante la reevaluación un proveedor no llega al puntaje mínimo, se le otorgará un 

plazo para el levantamiento de observaciones. Si después de este plazo las observaciones no las 

levanta el proveedor será eliminado de la lista de proveedores aprobados. 

- La frecuencia de reevaluación se establece de acuerdo a la calificación de la Tabla 4, 

en la cual los proveedores que alcanzan de 0 a 14 % de las condiciones quedan fuera de otra 

oportunidad y los que cumplen del 15 al 29 % se les considera una segunda evaluación. En el 

caso de los proveedores aprobados, se tienen tres niveles de control el trimestral, semestral 
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y anual en función al porcentaje de cumplimiento alcanzado en las evaluaciones previas de 

calificación. 

Tabla 4 
 

Frecuencia de evaluación para la reevaluación de proveedores 
 

Porcentaje alcanzado (%) Calificación Frecuencia de evaluación 

0 – 14 Critico No aprobado 

15 – 29 Insuficiente Nueva evaluación 

30 – 44 Bueno Trimestral 

45 – 60 Muy Bueno Semestral 

61 – 100 Excelente Anual 

Nota.  Datos tomados del Plan HACCP de Kumara Food (2016) 
 

-Los proveedores de material de envase, servicios de mantenimiento, control de plagas, 

calibración de equipos e instrumentos, entre otros, serán evaluados siguiendo los criterios 

definidos en el formato LOG-F-01 Registro de Evaluación y Reevaluación de Proveedores 

(Anexo P), por el jefe de logística y/o de ser necesario por el jefe del departamento que 

corresponda, debido a la especialidad de cada área de trabajo.  

Nota: Todos los proveedores con los que la empresa ha venido trabajando anteriormente 

hasta el 01 de junio del 2014, serán considerados como calificados e ingresaran directamente a la 

Lista de Proveedores Aprobados, la mencionada política se asume por los buenos antecedentes 

que han venido acumulando en años anteriores; mientras que los proveedores que ingresen a 

partir del 02 de junio del 2014 deberán cumplir con los requisitos exigidos para la selección y 

evaluación de proveedores del presente procedimiento. 

e) Registros 
 

LOG-F-01: Registro de Evaluación y Reevaluación de Proveedores (Anexo P)    

LOG-DOC-02: Cronograma de Reevaluación de Proveedores (Anexo HH) 



58 
 

C. Capacitación y entrenamiento del personal. 
 

a) Objetivo 
 

Contar con un procedimiento de capacitación y entrenamiento continúo dirigido al 

personal permanente de planta y personal nuevo, que establece las necesidades básicas en que 

se deberán capacitar al personal, en los diferentes aspectos de su desempeño laboral y 

actividades sanitarias que está bajo su responsabilidad con la finalidad de garantizar el 

cumplimiento de las normas del sistema de gestión de calidad 

b) Alcance 
 

Este procedimiento tiene alcance a todos los procesos y sus ejecutores a todos los niveles 

de la organización tales como directivo, ejecutivo, administrativo y operativo. 

c) Responsables 
 

El jefe de aseguramiento de la calidad es el responsable de la ejecución y cumplimiento 

El jefe de aseguramiento de la calidad coordina con las otras áreas la ejecución de las 

capacitaciones de inducción y del programa anual de capacitación. 
 

d) Frecuencia 
 

Cada vez que ingrese un personal nuevo a la empresa 

Siguiendo el programa anual de capacitación y entrenamiento 

e) Metodología 
 

Para las charlas de inducción, así como para las charlas permanentes programadas se 

utilizan ayudas audiovisuales y material didáctico impreso, lo más didáctico posible para que 

puedan entender los participantes 

f) Definiciones 
 

-Capacitación: Es un proceso educativo a corto plazo, planeado, organizado y 

sistemático, dirigido a proporcionar los conocimientos, habilidades, técnicas y desarrollo de 

actitudes necesarias para los puestos de trabajo de la organización. 
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-Inducción: Tiene como propósito facilidad de ajuste del nuevo empleado a la 

organización, proporcionar información sobre las tareas designadas y las expectativas de 

desempeño, así como de reforzar una impresión saludable. 

-Entrenamiento: Consiste en proporcional al personal oportunidades para el continuo 

desarrollo en sus cargos actuales, como en otras funciones para las cuales la persona puede ser 

considerada. 

-Competencia: Aptitud demostrada para aplicar los conocimientos y habilidades 
 

g) Desarrollo 
 

g1) Inducción 
 

 Cada vez que ingresa un personal nuevo a planta, se le da una charla de inducción sobre 

temas relevantes en torno de trabajo y del puesto que ocupara. 

El responsable de la inducción es el jefe del área al cual va apoyar el personal El primer 

día se le hace conocer las instalaciones y a los jefes de todas las áreas. 

g2) Capacitación 
 

El Programa Anual de Capacitación (AC-DOC-04) lo elaboran coordinadamente todos 

los jefes de área de acuerdo a las necesidades de su personal. El jefe de aseguramiento de la 

calidad sigue lo dispuesto en el programa anual de capacitación y entrenamiento cuya asistencia 

es de carácter obligatorio, se presenta en la Figura 18. 

Las charlas en su mayoría no deben extenderse por más de una hora, para no interrumpir 

el trabajo de los operarios 

Cada expositor debe prepara su exposición utilizando los medios didácticos más 

convenientes a fin de hacer efectivo el aprendizaje 

Durante o finalizada la sesión, el personal podrá aclarar sus dudas mediante preguntas 

al expositor, según el tema dictado, también lo podrán hacer a través del correo empresarial 

que posee cada trabajador. 
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La asistencia a las charlas se registrará en Registro de Capacitación Interna del Personal. 

El personal de la empresa que recibe capacitación o entrenamiento externo es el 

encargado de difundir lo aprendido en sus respectivas áreas en coordinación con el director 

técnico o el jefe de aseguramiento de la calidad. 

El jefe inmediato de personal capacitado es responsable de evaluar la eficacia de la 

capacitación brindada según AC-F-07 Evaluación de la Eficacia de la Capacitación, (Anexo 

Y), la cual se realizará a los meses de haber sido realizada la capacitación 

Asimismo, al personal que no asistió por motivos de urgencia a la capacitación, este la 

recibirá conjuntamente con la siguiente capacitación 

En caso que por motivos de fuerza mayor no se cumpliese el programa de capacitación, 

se reprograma una nueva capacitación en un plazo máximo de 15 días. 

La gerencia general programa capacitaciones externas para el equipo técnico en temas 

relacionados a la seguridad e inocuidad alimentaria. Estas capacitaciones deben ser difundidas 

a todo el personal. La eficiencia de la capacitación a este nivel es evidenciada con el certificado 

de aprobación. Una copia es entregada al jefe de recursos humanos para ser archivado en el file 

personal y el original es entregado al participante para los fines del caso. 

h) Registros 
 

AC-F-07 Evaluación de la Eficacia de la Capacitación             

AC-DOC-04 Programa Anual de Capacitación 

i) Anexos 
 

En la figura 19 se presenta el Programa Anual de Capacitación, que se inicia con las 

Buenas Prácticas de Manifactura (BPM), Higiene y Saneamiento, Higiene de personal, en base 

a los cuales se desarrollará los principios del Plan HACCP, también se contempla bioseguridad 

alimentaria, salud y seguridad en el trabajo el cual está reglamentado mediante una ley, así 

como calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y peligros de contaminación asociados, 

manejo de alimentos, control de plagas, entre otros.
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 Figura 19 
 

Programa anual de capacitación de la empresa para el año 2016          . 
 

 

            Nota. La figura muestra el programa de capacitación de la empresa. Fuente: Kumara Food (2016). 

D.  Manejo de producto no conforme. 
 

a) Objetivo 
 

Establecer un procedimiento que garantice la eliminación de que constituyan un peligro 

de seguridad y calidad y/o legalidad para el consumidor. 

b) Alcance 
 

Producto en proceso, a granel, producto terminado, servicio de distribución de los 

productos, información adicional solicitado por el cliente referente a algunos de los productos. 
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c) Frecuencia de aplicación 
 

Cada vez que se detecte o informe de la existencia de un producto no conforme 
 

d) Responsabilidad 
 

- Jefe de aseguramiento de la calidad: Responsable de garantizar la correcta ejecución 

del procedimiento. 

- Dirección técnica y gerencia general: Responsables de determinar la disposición del 

producto no conforme 

e) Términos y definiciones 
 

- Liberación: Autorización al producto terminado pueda salir al mercado, para venta 
 

- Producto a granel: Resultado obtenido de la fabricación y que aún no ha sido envasado 

en su empaque primario 

- Producto no conforme: Incumplimiento de algún requisito específico para el producto 

(ya sea el producto intermedio granel, producto terminado en sí, información complementaria 

errónea, o el servicio de despacho de la mercadería a alguno de nuestros clientes faltante de 

producto, lotes diferentes al solicitado, etc.). 

- Producto terminado (PT): Producto que ya ha sido acondicionado y que está a la espera 

de su aprobación y liberación. 

- Proceso: Acción tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con los 

requisitos 

- Vencidos: Todo producto terminado que ha cumplido el tiempo de vida útil establecido 

con los estudios de estabilidad respectivos. 

f) Desarrollo 
 

f1. Detección del producto no conforme 

 
- Los productos no conformes pueden ser: 

 
La materia prima que se va a utilizar o que está siendo utilizada, que no cumplen las 
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características deseadas, según AL-DOC-02 Criterios de Aceptación de Materia Prima, 

Envases y Embalajes. 

Al término de la fabricación de cualquier producto a granel. 

 
Por quejas o reclamos del cliente acerca de un producto despachado. 

 
Productos que han cumplido con su vida útil y se transforman en productos vencidos. 

Al disponer ya de un producto terminado. 

Producto retirado del mercado. 

 
- La conformidad de la materia prima se realiza teniendo en cuenta AL-DOC-02 

Criterios de Aceptación de Materia Prima, Envases y Embalajes. 

- Un producto no conforme, puede ser detectado por el cliente, lo que generaría una 

 
queja o reclamo, la que se registrará en GC-F-04 Registro de Quejas y Reclamos (Anexo 

DD) por cualquier trabajador o como resultado de una auditoria interna o externa. 

- Una vez determinada el tipo de no conformidad, se registra en GC-F-05 Reporte de 

Producto No Conforme (Anexo GG) se archiva y se coordina el tratamiento con las 

áreas involucradas. 

f2. Tratamiento del producto no conforme 
 

- Para la materia prima recibida, el responsable de almacén en coordinación con 

control de calidad identifica el producto no conforme y proceden al rechazo, comunicando al 

proveedor el motivo de la devolución, a quienes se les solicitara emitir el análisis de causas y 

las acciones correctivas para el levantamiento de los hallazgos detectados. 

- Cuando se detecten en producto semielaborado, éstos deben ser rotulados con etiqueta 

 
de producto no conforme por parte de control de calidad. Dependiendo del incumplimiento de 

la especificación, se puede realizar un reproceso. Al término del reproceso, se vuelve a 
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hacer el análisis respectivo y si cumple el requisito, se procede a aprobarle para que se inicie 

el envasado; caso contrario debe ser informado al jefe de aseguramiento de la calidad para 

determinar su tratamiento y/o disposición final. 

 -El producto terminado si es rechazado tras el análisis por parte de control de calidad, 

 
es ingresado a la zona de producto no conforme en el área de almacenamiento hasta su 

liberación y se evalúa si es posible realizar un reproceso; caso contrario el lote es eliminado. 

 - Cuando se realiza un reproceso, se vuelve a realizar el análisis del producto por 

 
parte de control de calidad; si control de calidad da la conformidad del producto, se procede 

a realizar la liberación del lote. 

- Si el reporte de producto no conforme es reiterativo, el jefe de aseguramiento de 

 
calidad coordinará con el responsable del área involucrada, la emisión de una Solicitud de 

Acción Correctiva GC-F-02, (Anexo BB) 

- El responsable del área involucrada, es el encargado del cumplimiento de las 

acciones a tomar y el jefe de aseguramiento de calidad el que realiza el seguimiento del mismo. 

- Para los productos no conformes originados por una queja o reclamo, si se verifica 

el no cumplimiento de especificaciones o si se demuestra que el producto es un peligro 

inminente para el consumo, se realiza el retiro del producto del mercado según el V-POE- 01; 

Procedimiento de Retiro de Producto del Mercado (Anexo FF) y se procede a la destrucción de 

todo el lote fabricado. 

- La eliminación y/o desecho de todo producto no conforme, de acuerdo al GC-POE-

07 Procedimiento de Eliminación de Productos No aptos para el Consumo (Anexo GG) 

g) Registro 
 

GC-F-05: Reporte de Producto No Conforme 
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E. Atención de quejas y reclamos. 
 

a) Objetivo 
 

Identificar, registrar y dar tratamiento a las deficiencias presentadas en los servicios 

brindados al cliente, a fin de mejorar la gestión se sus procesos y evitar su repetición 

b) Alcance 
 

Se aplica a todas las quejas presentadas por el cliente 
 

c) Definiciones 
 

Queja y/ reclamo: Cualquier comunicación del cliente, verbal o escrita, que manifiesta 

una disconformidad con el servicio que se brinda 

d) Responsabilidades 
 

Es responsabilidad del jefe de aseguramiento de la calidad el cumplimiento de las pautas 

establecidas en el presente procedimiento. 

e) Desarrollo 

 
- Cualquier integrante de la organización puede recibir una queja o reclamo del 

cliente, la que puede ser en forma verbal, escrita, vía telefónica, fax o Email 

- Una vez recibida la queja o reclamo por cualquiera de las vías indicadas esta deberá 

trasladarse la información al jefe de aseguramiento de calidad para el registro en GC-F-04 

Registro de Quejas y Reclamos (Anexo DD) 

-  El jefe de aseguramiento de calidad en coordinación con el responsable del área 

involucrada, evalúan si la queja procede o no y registran en caso proceda el tratamiento 

respectivo en GC- F-04 Registro de Quejas y Reclamos (Anexo DD) 

- El jefe de aseguramiento de calidad informa al cliente la aceptación o rechazo de la 

queja vía e-mail, carta, teléfono u otro medio, sustentando las razones y el tratamiento a seguir 

en un plazo máximo de 48 horas. Asimismo, debe verificar la eficacia de las acciones tomadas, 

a fin de evitar su repetición y registrarla en GC-F-04  Registro de Quejas y Reclamo, en
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coordinación con la gerencia general. 
 

- El jefe de aseguramiento de calidad debe dar seguimiento al estado de las 

acciones correctivas tomadas. 

- Si una queja se presenta de manera reiterativa el jefe de aseguramiento de 

calidad deberá coordinar con los responsables la emisión de una Solicitud de Acción 

Correctiva GC-F-02 (Anexo BB) o Preventiva GC-F-03 (Anexo CC) 

f) Registros 
 

GC-F-04: Registro de Quejas y Reclamos (Anexo DD) 
 

F. Inspección, verificación y liberación de producto terminado. 
 

a) Objetivo 
 

Describir las actividades a seguir para realizar la inspección, verificación y liberación 

de cada uno de los productos terminados en la planta de Kumara Food. 

b) Alcance 
 

Comprende desde la toma de muestra del producto terminado, el análisis y la aprobación 

del mismo para la liberación. 

c) Responsable 
 

Analista de control de calidad, responsable de realizar los análisis 
 

d) Frecuencia 
 

Cada vez que se elabore productos 
 

e) Descripción 
 

En general este procedimiento se basa en el cumplimiento de las especificaciones 

técnicas definidas para cada uno de los productos terminados que se fabrican en la planta de 

Kumara Food, y consiste en la realización de los ensayos físico químicos y microbiológicos 

definidos para cada uno de ellos de acuerdo a los requerimientos y exigencias de las autoridades 

competentes y/o de los clientes. 
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f) Procedimiento 
 

f1. Muestreo de producto terminado 
 

-Durante las etapas de extruido y envasado, se realiza el muestreo del producto para los 

análisis respectivos que se realizan en el Laboratorio de Control de calidad de la empresa. 

-Para uniformizar la muestra, se toma en diferentes momentos de la extrusión y se hace 

un compósito; igual durante el envasado se tomas muestras de bolsas al azar. 

-El producto terminado entra en estado de cuarentena hasta el cumplimiento del tiempo 

requerido para los análisis respectivos 

- El tamaño de muestra debe ser una cantidad suficiente de producto envasado (500 g) 

de tal manera que permita realizar todos los ensayos físico químicos y microbiológicos 

definidos en la especificación técnica y adicionalmente se tomará otra cantidad igual que 

servirá de contra muestra en caso sea necesario repetir y/o verificar resultados, de tal manera que 

pueda realizarse una trazabilidad completa. 

-Toda contra muestra deberá indicar: lote, nombre del producto, fecha, estado en que se 

encuentra. 

- El tiempo de vida de la contra muestra en el caso del producto terminado es de 2 años 

f2. Lugar de realización 

- Los análisis pueden realizarse en el Laboratorio de Control de Calidad de la empresa 

Kumara Food, o en laboratorios externos que garanticen y aseguren resultados obtenidos por 

ellos. Preferentemente se buscará laboratorios acreditados por INACAL 

- En el Laboratorio de Control de Calidad de la empresa, se realizarán los siguientes 

análisis Físico Químicos: Análisis organoléptico, granulometría y % de humedad. 

- En laboratorios externos se realizarán los siguientes ensayos: Índice de gelatinización, 
 

% de acidez, índice de peróxido, aflatoxinas, metales pesados como plomo y cadmio,      

residuos pesticidas tales como organoclorados y organofosforados, los análisis 
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microbiológicos serán de Salmonella sp (cantidad de muestra 25g), Bacillus cereus, 

coliformes totales, mohos y levaduras y aerobios mesófilos. 

- En el laboratorio interno o externos se realizarán con una frecuencia mensual o 

a solicitud del cliente, a fin de verificar y validar el nivel de calidad de los productos finales 

f3. Detección de no conformes 

Si se detecta producto no conforme en proceso o como producto terminado se deberá 

proceder de acuerdo al formato GC-F-05 Reporte de Producto no Conforme (Anexo EE) 

g) Registros 
 

GC-F-05 Reporte d Producto no Conforme (Anexo EE) 
 

2.2.6 Gestión y validación del plan HACCP 

 
Según la Dirección General de Salud Ambiental e Inocuidad Alimentaria (DIGESA, 

2020) en su Texto Único de Procedimientos Administrativos (TUPA),  el trámite se denomina: 

Validación Técnica Oficial del Plan HACCP, con un costo de S/ 985,3 soles, y una duración de 

30 días hábiles, y se tramita a través de la Ventanilla Única de Comercio Exterior (VUCE). 

Con fecha 13 de abril del año 2016, se ingresa vía VUCE los datos de la empresa y se 

solicita el procedimiento administrativo: Validación Técnica Oficial del Plan HACCP para la 

elaboración de harina de arroz extruido, harina de avena extruido, harina de maca extruido, 

harina de maíz extruido y harina de quinua extruida. 

Los días 29 de abril y 16 de mayo la Dirección de Inocuidad Alimentaria (DIA) de 

(DIGESA) realizó la inspección sanitaria a la planta de Kumara Food para verificar las 

condiciones sanitarias de producción e implementación de su Plan HACCP en el proceso 

productivo de los alimentos antes mencionados, así como la evaluación del Plan HACCP, el 

Manual de Buenas Prácticas de Manufactura y el Programa de Higiene y Saneamiento que 

forman parte del expediente en trámite, dicha inspección se realizó con la colaboración integral 

de la empresa ante cualquier consulta o duda de los funcionarios que realizaron su trabajo. 
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El 18 de mayo del 2016, se emite el informe N° 140-2016/AUD/DIA/DIGESA, 

referente a la inspección sanitaria realizada, donde luego de evaluar las Actas de Inspección 

Sanitaria realizadas días anteriores, y de la documentación presentada como sustento de la 

solicitud de validación Técnico Oficial del Plan HACCP, respecto del Plan HACCP, Programa 

de Higiene y Saneamiento del establecimiento de la empresa Kumara Food EIRL remitida a la 

DIGESA, se concluyó que el establecimiento CUMPLE con aplicar lo establecido en el 

Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por D. S. 

N° 007-98-SA (Ministerio de Salud [MINSA], 1998) y sus modificatorias (Ministerio de Salud 

[MINSA], 2014); Norma   Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en la fabricación de 

alimentos y bebidas, aprobado por la R. M. N° 449-2006/MINSA (Ministerio de Salud 

[MINSA], 2006a); Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-1969; 

Norma Sanitaria para la Fabricación de Alimentos a base de granos y otros destinados a 

Programas Sociales de Alimentación, aprobado con R. M. N° 451-2006/MINSA (Ministerio de 

Salud [MINSA], 2006b) acorde a los artículos 89° y 95° de la ley N° 26842 – Ley General de 

Salud, sobre la condición de calidad delos alimentos y aspectos sanitarios de su establecimiento. 

Con fecha 26 de mayo del 2016 se emite la Resolución Directoral N° 1036-2016- 

DIA/DIGESA/SA que otorga la Validación Técnica Oficial del Plan HACCP a la empresa 

Kumara Food EIRL para la línea de producción de productos cocidos de reconstitución 

instantánea: Harina extruida de arroz, harina extruida de avena, harina extruida de maca, harina 

extruida de maíz y harina extruida de quinua, dicho documento se presenta en el Anexo JJ, 

(Ministerio de Salud [MINSA], 2016) 

Con la mencionada resolución, la empresa tiene mayor capacidad de incursionar en el 

mercado local e internacional, elaborando productos con el sello de aplicación del HACCP en 

todas sus líneas de producción, lo cual en el corto y mediano plazo conducirá a la empresa tener 

una mayor productividad y complementariamente mayor rentabilidad económica. 
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III. APORTES MÁS DESTACADOS A LA EMPRESA 
 

3.1 Desarrollo del Plan HACCP 
 

Con el cargo de Asistente de Control de Calidad dentro del equipo HACCP, participé 

desarrollando e implementando en su totalidad el Plan HACCP desde su inicio hasta su puesta 

en marcha y operación continua, elaborando las fichas técnicas de la descripción de los 

productos, la elaboración del diagrama de flujo en la línea de productos extruidos, en el análisis 

de peligros, la determinación de los Puntos Críticos de Control al que se llegó luego de mucho 

análisis por todo el equipo de trabajo, el diseño del sistema de vigilancia o monitoreo del control 

de los Puntos Críticos de Control; la verificación del sistema HACCP Y el sistema de registro 

y documentación del sistema HACCP. 

Dentro del último ítem mencionado en el párrafo precedente, se ha elaborado el sistema 

de control de documentos y registros, que comprende manuales de calidad, procedimientos, 

instructivos, formatos, fichas técnicas y documentos técnicos diversos de uso en planta; también 

se ha desarrollado los diferentes aspectos relacionados a la selección y evaluación de 

proveedores. Así como la capacitación y entrenamiento del personal, en el cual se trabajó con 

el programa anual de capacitación de la empresa Kumara Food para el año 2016. 

Dentro de los aportes también se encuentra el desarrollo de los aspectos relacionados al 

manejo de producto no conforme, el cual está en relación con la atención de quejas y reclamos 

de los clientes por algunas deficiencias presentadas en los productos comercializados, y también 

toda la parte normativa de la inspección, verificación y liberación de productos terminados. 

3.2 Tramites de gestión para validación del Plan HACCP 
 

Otro aporte importante realizado a favor de la empresa fue la gestión realizada ante 

DIGESA para la obtención de la Validación Técnico Oficial del Plan HACCP, lo cual tuvo el 

éxito esperado logrando dicho objetivo con la Resolución Directoral N° 1036-2016- 

DIA/DIGESA/SA de fecha 26 de mayo del 2016 (Anexo JJ) 
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IV. CONCLUSIONES 
 

4.1 Las características de los productos terminados producidos por Kumara Food en la 

línea de extruidos son concordantes con lo que establece la NTP 209.226 Bocaditos. 

Requisitos. 

4.2 El Plan HACCP se elaboró en función a todos los procedimientos establecidos para 

la fabricación de alimentos en concordancia con el DS 007-98-SA el cual aprueba el 

Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas; y la 

Resolución Ministerial N° 449-2006-MINSA que aprueba la Norma Sanitaria para la 

Aplicación del Sistema HACCP en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 

4.3 En el análisis de los puntos críticos de control en la línea de productos extruidos se 

aplicó el árbol de decisiones y se determinó como punto crítico de control el proceso 

de extruido 

4.4 Kumara Food solicito la validación técnica oficial del Plan HACCP para la línea de 

producción de productos cocidos de reconstitución instantánea tales como: harina extruida de 

arroz, harina extruida de avena, harina extruida de maca, harina extruida de maíz y harina 

extruida de quinua. 

4.5 Luego de verificar el Plan HACCP, así como las Actas, el Manual de Buenas Prácticas 

de Manufactura y el Programa de Higiene y Saneamiento, presentados por Kumara 

Food, la DIGESA, emitió la Resolución Directoral N° 1036-2016-DIA/DIGESA/SA, 

otorgando la Validación Técnica Oficial del Plan HACCP, con una vigencia de dos 

años a partir de la fecha de emisión del citado documento 
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V. RECOMENDACIONES 
 

5.1  Desarrollar nuevos productos extruidos utilizando recursos propios de cada región. 
 
5.2  Analizar constantemente las materias primas en lo correspondiente al contenido de  
 

 metales pesados como el cadmio, plomo y arsénico a fin de no exceder los límites  
 

 permitidos     por las entidades de control. 
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VII. ANEXOS 
 

Anexo A. Granos de kiwicha 
 

Anexo B. Granos de cañihua 
 

Anexo C. Semilla de chia 
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Anexo D. Maca triturada 
 

Anexo E. Granos de quinua 
 

Anexo F. Arroz partido 
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Anexo G. Envases primarios (bolsas pead) 
 

Anexo H. Envase secundario (bolsas de papel trifoliado) 

 

Anexo I. Tolva de alimentación en la línea de extrusión 
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Anexo J. Extrusor y faja transportadora en la línea de extrusión 
 

 
Anexo K. Molino utilizado para molienda y mezcla 
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Anexo L. Harina de arroz extruido (producto terminado en envase primario) 
 

 
Anexo M. Harina de quinua extruida (producto terminado en envase primario) 
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Anexo N. Productos terminados con envase secundario 
 

 
Anexo Ñ. Productos terminados en almacén 
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Anexo O. Etiqueta de identificación de Materia prima, Envases y Embalajes 

(AL-F-03) 
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Anexo P. Registro de Evaluación y Reevaluación de Proveedores (LOG-F-01) 
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Anexo Q. Registro de Control de Extruido (PD-F-12) 
 
 

CONTROL DE EXTRUÍDO 
(PCC) 

PD-F-12 
 04/01/2016 

Versión: 03 

 
Producto_______________    Temperatura de cocción 
 
Lote __________________    Frecuencia de lectura: 

 
 

 
Fecha 

Cantidad  
(Kg) 

Hora 
de 

Inicio 

T° de 
Alimentación 

(°C) 

T° de 
Compresión 

(°C) 

T° de 
Cocción 

(°C) 

Presión 
(PSI) 

Hora de 
Término 

 
Responsable 

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

 
OBSERV ACIONES 

 

 

 
Condiciones Normales   Límites Críticos Acción 
 Temperatura 

    100 -170°C Límite Inferior:       
100°C 

< 100°C= Apagar equipo, reiniciar proceso, acudir al técnico, descartar 
producto 

      Límite Superior: 170°C > 170°C= Reajustar proceso, descartar producto    

VºBº JEFE DE 
PRODUCCIÓN 

100 - 170° C 

Cada 15 min 



86 
 

Anexo R. Registro de Control de Envasado de Producto Terminado - Extruidos (PD-F-14) 
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Anexo S. Etiqueta de Identificación de Producto Terminado (AL-F-04) 
 
 



88 
 

Anexo T. Registro de Limpieza y Desinfección de Áreas y Equipos (PD-F-08) 
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Anexo U. Registro de Despacho de Producto Terminado y Control de Transporte (AC-F-08) 
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Anexo V. Registro de Control de Temperatura y Humedad Relativa (ALM-F-01) 
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Anexo W. Plan de Higiene y Saneamiento (Resumen) (AC-DOC-01) 
 
 

  

PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO 

AC-DOC-01 

   Versión: 06 

11/10/2016 

 

 
SANEAMIENTO 

 
ÁREAS 

CONSIDERACIONES 
PREVIAS Y/O 
POSTERIORES 

 
DESARROLLO DE LA ACTIVIDAD 

 
FRECUENCIA 

 
RESPONSABLE 

  

C
O

N
TR

O
L 

D
E 

P
LA

G
A

S 

(D
es

in
se

ct
ac

ió
n

, 

D
es

in
fe

cc
ió

n
, D

es
ra

ti
za

ci
ó

n
) 

Área de Producción  
 
 
 

* Contratar el servicio 
de terceros para la 

ejecución. 

 
 
 
 

* Según Informe de la Empresa Contratada 
* Inspección de insectocutor, cebaderos y 

trampas por personal de planta. 

 
 
 

* Cada 4 meses por terceros 
* Inspección cada 7 días 

 
 
 
 

Jefe de Producción / 
Jefe de Aseguramiento 

de Calidad 

Área de Almacenes 

Área de SSHH 

Oficinas 
Administrativas 

Patio de Recepción y 
Despacho 

Fumigación de 
Vehículos de 
transporte 

 
* Cada 6 meses por terceros 

  TA
N

Q
U

E 

D
E 

A
G

U
A

 

EL
EV

A
D

O
 

 
4TO PISO 

* Contratar el servicio 
de terceros para la 
ejecución. 

 
* Según Informe de la Empresa Contratada 

 
* Dos veces al año 

Jefe de Producción / 
Jefe de Aseguramiento 

de Calidad 

  TA
N

Q
U

E 

D
E 

A
G

U
A

 

 
1ER PISO 

* Contratar el servicio 
de terceros para la 
ejecución. 

 
* Según Informe de la Empresa Contratada 

 
* Dos veces al año 

Jefe de Producción / 
Jefe de Aseguramiento 

de Calidad 

  

C
O

N
TR

O
L 

SA
N

IT
A

R
IO

 

D
EL

 P
ER

SO
N

A
L Personal Manipulador 

de Alimentos 
 
* Contratar el servicio 
de terceros para la 
ejecución. 

* Toma de muestras biológicas (esputo, 
sangre, heces), para los análisis respectivos 
* Resultados emitidos por la Empresa 
Contratada. 

* Personal Manipulador de 
Alimentos: Cada 6 meses * 
Personal No Manipulador de 
Alimentos: 1 vez al año 

 
Jefe de Producción / 

Jefe de Aseguramiento 
de Calidad 

Personal No 
Manipulador de 

Alimentos 

Elaborado por: 
Control de Calidad 

Revisado por: 
Aseguramiento de Calidad 

Aprobado por:  Aseguramiento de 
Calidad 
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Anexo X. Lista de Verificación de Proveedores (AC-F-02) 
 

  

LISTA DE VERIFICACIÓN DE PROVEEDORES 

AC-F-02 

   
02/06/2014 

Versión: 02 
 

DATOS DE LA EMPRESA 

NOMBRE  

DIRECCIÓN  

PRODUCTO (S)  

RESPONSABLE  

Teléfono  Fax  

E-mail  Dirección Internet  
 

DATOS DE LA AUDITORIA 

FECHA  FECHA DE ÚLTIMA AUDITORIA  

AUDITORES  

Nº AUDITORIA  
 

CHECK LIST DE AUDITORIA 

   
I.

 IN
FR

A
ES

TR
U

C
T

U
R

A
 

ITEM EVALUADO  C NC NA COMENTARIOS 

Entorno de la Planta 
Caminos pavimentados, limpios, sin deshechos 
ni focos contaminantes. 

    

Pisos, paredes y techos 
En buen estado (sin fisura ni pintura descascarada), de color claro, 
de material lavable y limpios 

    

Puertas y ventanas Limpias y protegidas contra vectores     

Iluminación Suficiente de acuerdo al tipo de trabajo     

Ventilación y extracción de 
vapores 

Ventilación adecuada en salas de producción y almacenes 
    

Desagues Buena ubicación, en buen estado, limpios y con rejillas     

Instalaciones para lavado 
de manos 

Lavamanos de uso exclusivo     
Jabón desinfectante    

Toalla o secador para el secado de manos    

Baños y duchas de 
personal 

Ubicación, exclusividad y limpieza 
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 Instalaciones de la planta 

(producción, almacen) 
Diseño sanitario de las instalaciones que faciliten la limpieza y 
desinfección de las mismas 

    

Zona de eliminación de 
desperdicios 

Zona de eliminación de desperdicios separada de las áreas de 
producción 

    

Cámaras de frío 
Cantidad y temperatura adecuadas según productos, limpios y 
ordenados 

    

 0 0 0  

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO PARCIAL  

  

     

II
. C

O
N

TR
O

L 
D

E 
LA

 P
R

O
D

U
C

C
IÓ

N
 

Calidad del agua El agua que se utiliza en la manipulación de alimentos es potable.     

 
 
 
 
 
 
 

 
Control durante el proceso 

Se contrala las condiciones de recepción de las materias primas y/o 
producto terminado 

    

Los insumos y productos se encuentran debidamente identificados 
a fin de garantizar la trazabilidad del producto final 

    

Temperatura u otros controles (pH, tiempos, presión, etc. )     

Se verifica la limpieza y desinfección de equipos antes de cada 
producción o cuando han estado en contacto con material 
contaminado 

    

Los utensilios están en buen estado. El material de los mismos 
permite la limpieza y desinfección. 

    

Mesones y estantes son de material que permite la limpieza y 
desinfección 

    

Los equipos que están en contacto directo con el producto son de 
acero inoxidable 

    

Análisis Microbiológico     

Documentación y registros     

Control de higiene del 
personal 

Se realiza con una frecuencia establecida la higiene del personal y 
se mantienen registros de tales controles 

    

Plan de higiene y 
saneamiento de 
instalaciones y equipos 

Instalaciones     

Equipos y utensilios 
    

  
Condiciones de 
almacenamiento 

El producto terminado se almacena en condiciones adecuadas de 
temperatura y humedad (en caso se requiera) que garantice su 
aptitud para el consumo 

    

Producto terminado adecuadamente protegido     
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  Los productos están apilados a distancias adecuadas del piso, 

paredes y techos 

    

Los productos no se almacenan con químicos y o detergentes.     

Se identifican los productos no conformes (que no cumplen con los 
estándares de calidad). Existe una zona destinada al 
almacenamiento de estos productos. 

    

 0 0 0  

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO PARCIAL  

 

  
II

I.
 H

IG
IE

N
E 

D
EL

 

P
ER

SO
N

A
L 

Uniformes Uniforme completo (gorro, mascarilla, botas, guardapolvo u otros, 
guantes) en buen estado y limpio 

    

Presentación del personal Ausencia de accesorios (aretes, relojes, pulseras, etc), pelo corto, 
barba afeitada, uñas cortas y limpias (sin esmalte) 

    

Higiene y sanidad Adecuado lavado de manos con frecuencia requerida por proceso.     

Salud del personal Carnet sanitario u otros exámenes realizados por parte de empresa     

 0 0 0  

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO PARCIAL  

 

 
IV

. 

M
A

N
TE

N
IM

IE
N

TO
 

D
E 

IN
ST

A
LA

C
IO

N
ES

 Y
 

EQ
U

IP
O

S 

Control de insectos y 
roedores 

Se observan indicios de presencia de plagas (huevos, alitas de 
insectos, moscas, etc). Se mantienen registros de la fumigación y 
desratización realizada a las instalaciones 

    

Calibración y 
mantenimiento de equipos 

Los equipos se encuentran calibrados (en caso se requiera), se 
mantienen registros del mantenimiento realizado a los mismos. 

    

 0 0 0  

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO PARCIAL  
 

RESULTADOS OBTENIDOS  CALIFICACIÓN 

ASPECTOS EVALUADOS % DE CUMPLIMIENTO OBTENIDO 0-40 % CRÍTICO 

I. INFRAESTRUCTURA  41-59% INSUFICIENTE 

II. CONTROL DE LA PRODUCCIÓN  60-69% BUENO 

III. HIGIENE DEL PERSONAL  70-85% MUY BUENO 

IV. MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES 
Y EQUIPOS 

 
86-100% EXCELENTE 

TOTAL   
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Anexo Y. Evaluación de la Eficacia de la Capacitación (AC-F-07) 
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Anexo Z. Criterios de Aceptación de Materia prima, Envases y Embalajes (ALM-DOC-02) 
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Anexo AA. Procedimiento de Recepción de Materia Prima, Material de Empaque y 
Producto Terminado (AL-POE-01) 
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Anexo BB. Solicitud de Acción Correctiva (GC-F-02) 
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Anexo CC. Solicitud de Acción Preventiva (GC-F-03) 
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Anexo DD. Registro de Quejas y Reclamos (GC-F-04) 
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Anexo EE. Reporte de Producto No Conforme (GC-F-05) 
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Anexo FF. Procedimiento de Retiro de Productos del Mercado (V-POE-01) 
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Anexo GG. Procedimiento de Eliminación de Productos No Apto para el Consumo (GC-POE- 
07
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Anexo HH. Cronograma de Reevaluación de Proveedores (LOG-DOC-02) 
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Anexo JJ. Resolución Directoral que otorga la Validación Técnica Oficial del Plan HACCP a la 
 
empresa Kumara Food EIRL para la línea de productos extruidos. 
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