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RESUMEN

El presente proyecto de grado desarrollado en la empresa de alimentos PRANZO Litda.,
es una empresa dedicada a la produccién de sopas instantineas con verduras

deshidratados

Debido a que se tiene manipulacién e insumos que llegan a tener y ser vulnerables a
riegos microbioldgicos y por tanto es importante que cumpla con normas de higiene y
seguridad alimentaria. El disefio de un sistema de andlisis y puntos criticos de control

HACCP, en base a la NB/NM 323.

Se realizé la descripcion del andlisis de la problemética, identificacion del problema y de
esta manera establecer los objetivos del proyecto y las justificaciones correspondientes,
describiendo los conceptos relacionados a la Inocuidad Alimentaria, Buenas practicas de
manufactura y haciendo hincapié a los doce pasos y siete principios del Sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, el diagnéstico inicial realizado a la
empresa en base a las normas NB/NM 32 y NB/NM 323 donde se realizé la
determinacién del grado de cumplimiento de la empresa con respecto a los requisitos
establecidos, se presenta la planificacién y realizacién de del sistema de andlisis de
peligros y puntos criticos de control, se describié las caracteristicas del producto y
estableci6 su diagrama de flujo, se continuo con los siete principios del sistema,
analizando los peligros significativos de su proceso productivo, se identificé catorce
puntos criticos de control, estableciéndose los limites criticos, un sistema de monitoreo y

acciones correctivas para cada PCC, y el plan HACCP.

Palabras clave: APPCC, Seguridad Alimentaria, Buenas Practicas de Manufactura,
Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria, deshidratados, Sistema de andlisis y

puntos criticos de control (HACCP).




SUMMARY

The present degree project developed in the food company PRANZO Ltda., Is a

company dedicated to the production of instant soups with dried vegetables

Because there is manipulation and supplies that come to have and be vulnerable to
microbiological risks and therefore it is important that it complies with hygiene and food
safety standards. The design of an analysis system and critical HACCP control points,

based on NB / NM 323.

The description of the analysis of the problem, identification of the problem and thus
establishing the objectives of the project and the corresponding justifications were made,
describing the concepts related to Food Safety, Good Manufacturing Practices and
emphasizing the twelve steps and seven principles of the Hazard Analysis and Critical
Control Points System, the initial diagnosis made to the company based on standards NB
/ NM 32 and NB / NM 323 where the determination of the degree of compliance of the
company with respect to the requirements was made established, the planning and
implementation of the hazard analysis system and critical control points is presented, the
characteristics of the product were described and its flow chart established, the seven
principles of the system were continued, analyzing the significant dangers of its process
productive, fourteen critical control points were identified, stable with critical limits, a

monitoring system and corrective actions for each CCP, and the HACCP plan.

Keywords: HACCP, Food Security, Good Manufacturing Practices, Food Safety
Management System, dehydrated, Analysis system and critical control points (HACCP).
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Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

CAPITULO 1.-

ASPECTOS GENERALES DEL PROYECTO

1.1. ANALISIS DE LA PROBLEMATICA

En determinadas ocasiones la empresa de alimentos PRANZO Ltda. ha experimentado
dificultades a nivel interno y externo con clientes, proveedores y partes interesadas de la
cadena alimentaria, por el descuido de aspectos, como el control de riesgos afines a la
inocuidad de sus productos, la comunicacion entre partes involucradas y la gestion de la

inocuidad alimentaria.

El afio 2017 la empresa presento una perdida por devoluciones del 7 % anual del

producto terminado como se muestra en la siguiente en la TABLA N° 1:

TABLA N° 1 Devoluciones- Defectuosos 2017

Mes Produccidn | Devoluciones | Porcentaje
Enero 9467 568 6%
Febrero 9591 671 7%
Marzo 9654 772 8%
Abril 9453 567 6%
Mayo 9396 470 5%
Junio 9674 774 8%
Julio 9455 567 6%
Agosto 9159 275 3%
Septiembre 9779 880 9%
QOctubre 9679 774 8%
Noviembre 9660 773 8%
Diciembre 9598 672 7%
TOTAL 114566 7764 7%

Fuente: Elaboracién Propia con base a datos proporcionados por la empresa.
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Las devoluciones que se tuvieron provocaron una pérdida monetaria para la empresa y
una pérdida de fidelidad en clientes y frenar el poder ingresar en nuevos segmentos del
mercado ya que no se cuenta con un sistema de inocuidad en la produccién y que

respalde el producto.

Todos estos factores y datos mencionados son muy importantes ya que de no atenderlos,
la respuesta de insatisfaccion tanto de autoridades competentes, de consumidores,
clientes internos y externos asi como de organizaciones relacionadas con la inocuidad de
los alimentos, podria originar un dafio irremediable a la salud del consumidor, a la
imagen de la empresa y su capacidad competitiva, por no satisfacer del todo los
requisitos implicitos y explicitos de la inocuidad alimentaria, como la planificacién y
realizaciéon de productos inocuos, andlisis de peligros, vigilancia o monitoreo,
establecimiento de planes HACCP', programas de prerrequisitos de acciones correctivas,

seguimiento y medicion.

Existe seguridad alimentaria cuando todas las personas tienen en todo momento acceso
fisico y economico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para satisfacer sus
necesidades alimenticias y sus preferencias en cuanto a los alimentos a fin de llevar una
vida activa y sana’

Actualmente los mercados son mds exigentes y competitivos, si bien el tener un Sistema
de Gestion de la Inocuidad Alimentara brinda ventajas al ofrecer productos inocuos al
consumidor en la ingesta de alimentos y a la empresa en mantener su proceso controlado
e inocuo, a la fecha se ha tornado en un requisito indispensable por parte de empresas

que desean hacer negocios con la empresa de alimentos PRANZO Ltda.

Por tanto el problema es la falta de un Sistema de Gestion de la Inocuidad Alimentaria

que permita gestionar la cadena alimentaria y procesos, asegurar la inocuidad de los

! La abreviacién HACCP, es conocida por su siglas en ingles “Hazard Analysis and Critical Control Points” y
en castellano las siglas APPCC, significan “Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.
? Committe on World Food Segurity (CFS) 2005, Assessment of the World Foos Security Situation, Rome.
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productos y facilitar la comunicacién interna y externa satisfaciendo los requerimientos

de clientes, proveedores y partes interesadas.
1.2 OBJETIVOS

1.2.1. OBJETIVO GENERAL
+ Disefiar un Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP
en la empresa de Alimentos PRANZO Ltda. , con la finalidad que el producto el
cual se procesa y comercializa llegue a ser sano, inocuo, seguro y llegue a

cumplir con las expectativas de calidad que el consumidor final espera.

1.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
4+ Elaborar un diagndstico del seguimiento de Buenas Précticas de Manufactura
segtin la NB/324 BPM.
+ Identificar los peligros y medidas preventivas en el proceso de produccion.
4+ Elaborar el plan HACCP de los productos que elabora la empresa.
4 Establecer las estructuras de apoyo para la implementacién y mantenimiento del
plan HACCP.

+ Realizar la evaluacién econdmica del proyecto.
1.3. JUSTIFICACION

1.3.1 JUSTIFICACION ACADEMICA

El proyecto de grado estd basado en conocimientos adquiridos en las materias de
Tecnologia de alimentos y Control de la Calidad, siendo la base para el disefio del
Sistema de Anadlisis de Peligros y puntos criticos de control del producto y con la
evaluacion de aspectos de prevenciéon y riesgos en la inocuidad de alimentos. Para la
evaluacion Econdmica se basara en los conocimientos adquiridos en la materia de

Preparacion y Evaluacion de Proyectos.
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1.3.2. JUSTIFICACION ECONOMICA - SOCIAL

El sistema de Inocuidad alimentaria permite determinar riesgos criticos para una mejora
y avance en los procesos internos respecto a la inocuidad del producto, en la parte
econdmica reduciré los costos que existe de los productos defectuosos que demanden
dafio econémico a la empresa y al cliente final. El Codex Alimentario establece los
codigos de patrones para proteger la salud de los consumidores, la inocuidad para

asegurar que el producto no cause dafo a la salud.

1.3.3. JUSTIFICACION LEGAL

El disefio del sistema HACCP como forma de contribuir a la seguridad alimentaria y dar
cumplimiento a la reglamentacion del SENASAG que estables obligatoriamente cumplir con
BPM y tener el registro sanitario.

1.4. ALCANCE
El alcance del presente proyecto se concentra en el Disefio de un Sistema de Puntos Criticos y
Control HACCP para el manejo de materia prima utilizadas para la elaboracidon del producto

segun la regularizacién NM 324 BPM y el Codex Alimentario.

1.5. LIMITE

De acuerdo a certificaciones de calidad en inocuidad alimentaria, las entidades de
revision y auditoria son SENASAG e IBNORCA, este proyecto se basa y sostiene en las
normas de estas entidades como también de reglamentos internacionales del Codex
Alimentario de la FAO/OMS (Organizacién de las Naciones Unidas para la Agricultura

y Alimentacion / Organizacién Mundial de 1a Salud.
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CAPITULO 2.-

MARCO TEORICO

2.1. CONCEPTO DE INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

El Sistema de Gestion de la Inocuidad Alimentaria es un conjunto integrado de
actividades, procedimientos, programas relacionados entre si y el personal pertinente
que se encargara de asegurar que a lo largo de toda la cadena alimentaria, es decir desde
la produccién primaria y alimentos, manipulacién, almacenamiento, transporte, venta y
distribucidn se reduzca o elimine la probabilidad de que se originen peligros que puedan
transmitir enfermedades, contaminar o alterar al alimento y de esta manera permitir
satisfacer requisitos de inocuidad interna y externamente, conseguir que un alimento
llegue sano o inocuo a la mesa del cliente o del consumidor final, como se muestra en el

Esquema N°1.

“La Inocuidad de los alimentos tiene como concepto que implica que los alimentos no
causaran darno al consumidor cuando se preparan o consumen de acuerdo con el uso
previsto. La inocuidad de los alimentos es relativa a la ocurrencia de peligros
relacionados y no incluye otros aspectos relativos a la salud humana, por ejemplo, la

. ., 3
desnutricion™ .

La prevencién, condiciones y medidas necesarias para asegurar la higiene de los
alimentos, se traducen en reducir, destruir microorganismos patdégenos por medios
manipulaciones adecuadas, protecciéon frente a la contaminacién del alimento,
prevencion de la multiplicacién de microorganismos patégenos hasta reducir su nimero
a valores que no ocasionen enfermedades y control de la alteracién y contaminacién
prematura del alimento requeridos en manipuladores, ambientes, superficies,

maquinarias y equipos.

* Ibnorca 2013-Organizacién Mundial de la Salud.
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ESQUEMA N° 1 Concepto de Inocuidad

Inocuidad en las etapas de la Cadena Alimentaria

Prevenir Peligro Bioldgico Prevenir Peligro Quimico Prevenir Peligro Fisico

Satisfacer requisitos de Inocuidad

Satisfacer requisitos interno y externos de Inocuidad de
clientes internos, proveediores partes interesadas de la
cadena alimentaria

Satisfacer requisitos de la Inocuidad del producto en los
procesos, etapas o procedimientos de la cadena.

Satisfacer al consumidor llevandole un alimento sano o inocuo a su mesa

Alimento libre de
enfermedades trnasmitidas Alimento no contaminado Alimento no alterado
por alimentos (ETA)

Fuente: Elaboracion con base al CODEX ALIMENTAIUS.

2.2. CONCEPTO DE INOCUIDAD DE HIGIENE ALIMENTARIA
Se expresa la inocuidad alimentaria a través del concepto de Higiene Alimentaria “Higiene
alimentaria del griego Hygiés que significa sano, son todas las medidas necesarias para

asegurar la inocuidad y salubridad, hasta su consumo final’.

Los Principios Generales de Higiene en la industria de los alimentos y lugares de procesos,

segin el Codex Alimentarius son:

% Producir y proporcionar alimentos inocuos y aptos para el consumo, en base a los
principios esenciales de higiene de los alimentos a lo largo de la cadena alimentaria.

+* Mantener la confianza en los alimentos que se comercializan a nivel internacional a
través de la adopcion de HACCP para garantizar la inocuidad alimentaria.

% Asegurarse que el consumidor posee una informacion directa, clara y féacil de

comprender por el etiquetado y medio adecuados, proteger sus alimentos de

* Ibnorca 2013-Organizacién Mundial de la Salud.
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contaminantes, alteraciones, almacendndolos, manipuldndolos y prepardandolos

correctamente.

2.3. CONCEPTO DE PELIGRO
“Peligro es todo agente biologico, quimico o fisico presente en un alimento a la condicion en

. 5
que este se halla, que pueda ocasionar un efecto adverso para la salud’” .

Los peligros pueden presentarse a lo largo de la cadena alimentaria, es decir en la produccién
primaria, produccién de materia prima y alimentos, manipulacién, almacenamiento, transporte,
venta y distribucion de los productos como se ve en el Esquema N°1. Y son atendidos a través
de Programas de Prerrequisitos (PPR), Programas de Prerrequisitos Operativos (PPRo) y para las
actividades que son puntos criticos se emplea el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control (HACCP), segtin su severidad o gravedad.

2.3.1. TIPOS DE PELIGROS
Si se definen los tipos de peligros que pueden presentarse en las etapas de la cadena alimentaria,

también es necesario tener una definicion clara de contaminacion:

“Contaminacion, es todo aquello que no es propio de alimento, de origen fisico, biologico o
quimico, que puede ser capaz de provocar enfermedades en las personas que los consumen. La

. ., : R . . 6
contaminacion puede encontrarse en el alimento propiamente dicho, en si entorno o el envase””.

Existen tres tipos de peligros de contaminacién de los alimentos y se clasifican en:

1. Peligro Biologico: Son organismos microbiolégicos como bacterias, hongos, virus,
pardsitos, toxinas microbianas, meta bolitos toxicos, cuya fuente de contaminacién son
los seres humanos, fauna nociva o vectores y microorganismos portadores, Son
destruidos o inactivos a través del cocinado y otros se reducen al minimo con un control
adecuado de las pricticas de manipulacién y almacenamiento, entre otras.

2. Peligro Quimico: Elevadas concentraciones de contaminantes quimicos, perjudiciales
en los alimentos y que se pueden ocasionar casos severos de intoxicaciones y en

concentraciones bajas pueden ocasionar enfermedades crdnicas.

> CODEX ALIMENTARIUS 2001
® Ibnorca 2013-Organizacién Mundial de la Salud.
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Entre los mds conocidos esta los plaguicidas, pesticidas, herbicidas, fertilizantes,
antibidticos, hormonas, aditivos alimentarios téxicos o en cantidades fuera del valor
permitido, lubricantes de equipos, solventes de tintas, articulos de aseo y de limpieza,
aceites, gasolinas, pinturas, entre otros.

3. Peligro Fisico: Presencia de Objetos extrafios en el alimento que se puede causar dafios
y presiones, ademas pueden ser resultados de contaminacién o malas practicas a lo largo
de la cadena alimentaria. Entre los méds comunes estdn las piedras, vidrios, agujas,

metales, plasticos, maderas, objetos corto punzantes, cabellos, partes de insectos

y cualquier otro que constituya un riesgo para el consumidor.

2.4. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)
“Las buenas practicas de Manufactura son los lineamientos que toda la industria de
alimentos debe seguir con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos que

7
produce™’.

Se entiende que las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son una herramienta bésica
que fue disefiada para proporcionar pautas que ayudaran a los procesadores a elaborar
productos sanos e inocuos para el consumo, ya que no fueron disefiadas para controlar
los riesgos especificos, por ello se cree que se enfocan mds en la higiene, ambiente y
forma de manipulacion. Las BPM son consideradas un prerrequisito para la aplicacion

del Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

Las BPM se aplican a toda la cadena de suministro alimentara, los principales factores a
considerar en un proceso, con objeto de garantizar un producto sano o inocuo y son:
Produccién primaria, instalaciones, control de operaciones, mantenimiento y
saneamiento, higiene personal, transporte, informacién sobre productos y sensibilizacién

de los consumidores, capacitacion.

7 Ibnorca 2013-Organizacién Mundial de la Salud.




Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

2.4.1. PROGRAMA DE PRERREQUISITOS (PPR)

“Programa de Prerrequisitos (PPR) con los que se gestionan las condiciones de
actividades basicas; los PPR no se seleccionan con la finalidad de controlar peligros
identificados especificos sino con el objeto de mantener un ambiente higiénico de

produccién, procesado y/o manipulacion™.

Programa de Prerrequisitos (PPR), cuyo propésito es mantener condiciones bdsicas de
sanidad como el ambiente higiénico de produccion, procesado y manipulacién, para
prevenir de cierta manera la contaminacién bioldgica, quimica, fisica y cruzada, lo que
sirve de base para la estrategia de control de peligros especificos, ademds son esenciales

antes y a lo largo de aplicar el Sistema HACCP, para la inocuidad de los alimentos.

Los PPR se basan en Principios de Higiene de los Alimentos y Cédigos de Practicas de
la Comisién del Codex Alimentarius, la norma indica que existe cierta equivalencia con

las BPM dependiente la fase de la cadena en la que opere una empresa.

2.4.2. PROGRAMA DE PRERREQUISITOS OPERATIVOS (PPRo)
“Programa de Prerrequisitos Operativos (PPRo) con lo que se gestionan aquellas
medidas de control que el andlisis de peligros identifica como necesarias para mantener

los peligros identificados en niveles aceptables, y que no son de otra manera gestionados

por el plan HACCP””.

Mediante los Programas de Prerrequisitos Operativos (PPRo), se gestionan peligros de
riesgo medio, que si buen no son gestionados por el Plan HACCP, se documentan para
cada programa, incluyendo informacién de los peligros de inocuidad a controlarse
mediante el programa, las medidas de control, los procedimientos de seguimiento, las
correcciones y acciones correctivas a tomar si el seguimiento muestra que los PPRo no

estan bajo de control, las responsabilidades y autoridades y los registros de seguimiento.

¥ NB-ISO 22000:2005 Programa de Prerequisitos
° NB-ISO 22000:2005 HACCP
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2.5. ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)

2.5.1. ORIGEN DEL ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL

El sistema HACCP de la inocuidad de alimentos, junto a la Administracién para la
Aerondutica y el Espacio (NASA), laboratorios del Ejército de EEUU y la Compaiiia de
alimentos Pillsbury, estos a fines de los anos 60. Trataban de elaborar alimentos con

cero defectos, para los programas espaciales de la NASA.

Por lo que se cree que HACCP, se inspir6 en las teorias del Dr. W. Edward Deming y
otros, que transformaron la calidad en la produccion de vehiculos del Japon en los 50.
En 1971 se present6 por la Pillsbury en la primera conferencia Nacional de proteccion
de alimentos de EEUU. En 1974 se realiz6 una reunién sobre HACCP en la junta Anual
del Instituto de Tecnologias en Alimentos de EEUU. En ese tiempo, la Administracion
de Alimentos y Medicamentos (FDA) utilizo los principios HACCP para publicar
normas para alimentos de baja acidez, aun no se mencioné al HACCP, pero se uso

definiciones y maneras de controlas del Clostridium Botulinum.

En 1985 el Concilio Nacional de la Investigacion, en la evaluacion del papel de los
criterios microbiolégicos en alimentos y sus ingredientes, propuso al HACCP para
asegurar la inocuidad alimentaria. En 1988 el Comité de asesores sobre criterios
microbioldgicos en alimentos propuso adoptar el HACCP y sus 7 principios, en 1997
luego de una segunda modificaciéon se distribuyeron por internet y en 1998 fue

publicada.

A un inicio se restringié el uso del HACCP a empresas que procesaban alimentos
perecederos como cérnicos, lacteos, frutas y hortalizas, pero tiempo después se amplié
estos principios a empresas que elaboran alimentos no perecederos como cereales. De

1998 a 2010 se recomendo a su aplicacion e implementacion en los Comités del Codex.
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2.5.2. CONCEPTOS HACCP
La abreviacion HACCP, es conocida por su siglas en inglés “Hazard Analysis and
Critical Control Points” y en castellano las siglas APPCC, significan “Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control”.

Se entiende que “El analisis de Peligros es un proceso por el cual se recopila y evalia
informacion sobre los peligros y condiciones que los originan para decidir cudles son los

mds importantes con la inocuidad de los alimentos” (NB-ISO 22004:2007).

2.5.2.1. PRERREQUISITOS DE HACCP

Prerrequisitos de HACCP, son las condiciones y actividades necesarias antes y a lo largo
de la adopcion del Sistema HACCP, que son esenciales para la seguridad alimentaria
conforme a los Principios Generales de Higiene de los Alimentos y otros Cdédigos de

Practicas de la Comision del Codex Alimentarius.

Los Prerrequisitos como medidas de prevencion de peligros son cuatro: Buenas Practicas
de Higiene y Manufactura (GMP’s), Control de Quimicos y Control de Plagas, Control

de Proveedores y Trazabilidad del producto y Capacitacion.

2.5.2.2. PLAN HACCP
“Un plan HACCP gestiona las medidas de control, que el andlisis de peligros identifica
como necesarias para mantener los peligros identificados en niveles aceptables y que son

aplicadas en los puntos criticos de control (PCC)” (NB-ISO 22000:2005).

Una caracteristica principal del Plan HACCP, es que estd fundamentado en los siete

principios del HACCP, que se describirdn mas adelante.

2.5.3. SISTEMA HACCP
“Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la

inocuidad de los alimentos” (CODEX ALIMENTARIUS 2001).

Un sistema HACCP es preventivo, identifica peligros especificos y medidas para su

control con el objeto de asegurar la inocuidad del alimento, evalda los peligros y
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establece un sistema de control basado en la prevencién en vez del ensayo de producto

final.

Es especifico para un producto o proceso y se adecua a los cambios ya sean por avances
tecnolégicos de equipos, procedimientos de elaboracidn, incorporaciéon de nuevos
materiales. Se aplica a lo largo de la cadena alimentara desde la produccion primaria
hasta el consumo final, dando beneficios de inspeccién por autoridades competentes y

facilitando el comercio exterior a través de la confianza en el alimento inocuo.

2.5.3.1. DIRECTRICES Y PRINCIPIOS PARA LA APLICACION DEL HACCP
En la aplicacion del sistema HACCP, la secuencia es de 12 pasos, los 5 primeros son
considerados actividades preliminares y los restantes corresponden a los 7 principios en

los que se basa el sistema y al mismo tiempo los elementos para un plan HACCP.

2.5.3.1.1. PASOS PRELIMINARES
Los pasos preliminares antes de realizar el andlisis de peligros se muestran a

continuacidn en el siguiente esquema:

ESQUEMA N° 2 Pasos de HACCP

PASO 1 e Formacién de un equipo HACCP

PASO 2  Descripcion del producto

PASO 3 ¢ Determinacioén del uso que ha de destinarse
PASO 4 e Elaboracién del Diagrama de Flujo

PASO 5 e Confirmacién "in situ" del Diagrama de Flujo

Fuente: Elaboracion con base en el CODEX ALIMENTARIUS

PASO 1. Formaciéon de un equipo HACCP: La empresa debe disponer de

conocimientos y competencia especificos para los productos que permitan formular un
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plan de HACCP eficaz, por ello la alta direccién designara un equipo de inocuidad de
los alimentos este debe ser multidisciplinario de entre 3 y 8 miembros, también perder
disponer de un asesor técnico. El equipo determinara las etapas de la cadena alimentaria
involucradas y las categorias generales de peligros, ademads la alta direccion designara a

un lider de inocuidad de los alimentos.

PASO 2. Descripcion del producto: Se debe formular una descripciéon completa del
producto, considerando informacion pertinente sobre la inocuidad. Se incluird el
nombre, caracteristicas, bioldgicas, quimicas y fisicas, composicién, uso al que se
destina, vida util, tratamientos para la destrucciéon de los microbios, envasado,

durabilidad, condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion.

PASO 3. Determinacion del uso al que ha de destinarse: Al uso al que ha de
destinarse se basara en el uso del producto previsto por el consumidor final. En casos
como la alimentacién a instituciones, se considerara los grupos de riesgo de la

poblacion.

PASO 4. Elaboracion del Diagrama de Flujo: Los diagramas de flujo serdn
elaborados para productos o categorias de proceso, por el equipo de HACCP 'y cubrird
todas las fases de la operacion cuando se aplique el Sistema de HACCP a una

determinada operacidn, se considera las fases anteriores y posteriores.

PASO 5. Confirmacion “in situ” del Diagrama de Flujo: El equipo de HACCP
deberan confirmar mediante una inspeccion si el diagrama de flujo con la operacién de
elaboracién en todas sus etapas u momentos es exacto, completo y se lo enmendara si

procede.

2.5.3.1.2. PRINCIPIOS DEL HACCP
El anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control se basan en 7 principios como se

muestra a continuacién en el Esquema N° 3.
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ESQUEMA N° 3 Principios del HACCP

PASO 6 Principio 1 e Realizar un analisis de peligros
PASO 7 Principio 2 e Determinar los puntos criticos de control (PCC)
PASO 8 Principio 3 e Establecer un limite o limites criticos.
PASO 9 Principio 4 ¢ Establecer un sistema de vigilancia del control
de los PCC
e Establecer las medidas correctoras que han de
PASO 10 Principio 5 aportase cuando la vigilancia indica que un

determinado PCC no esta controlado

e Establecer procedimientos de verificacion para
PASO 11 Principio 6 condimar el sistema HACCP funciona
eficazmente

e Establecer un sistema de documentacion sobre
PASO 12 Principio 7 todos los procedimientos de los registros
apropiados para estos principios y su aplicacion.

Fuente: Elaboracion con base en el CODEX ALIMENTARIUS

PASO 6. Realizar el analisis de peligros: Se identifica y enumera todos los peligros
potenciales asociados con cada etapa de la cadena alimentaria en la que opera la empresa
y se determina las medidas preventivas de control. Este principio es el mds importante,
porque de él depende alcanzar el objetivo del sistema, si falla el andlisis de peligros,

falla todo el Plan HACCP.

PASO 7. Puntos criticos de control (PCC): La base de este principio es la
determinacién de la posibilidad y la severidad o gravedad de los peligros. Se determina
un PCC asociado en un punto, etapa o procedimiento que pueden controlarse con el fin
de eliminar, evitar o reducir a niveles aceptables la probabilidad de ocurrencia de los
peligros y se determina las medidas de control clasificadas como Punto Critico de
Control (PCC) o como PPR operacional. El equipo HACCP utiliza el arbol de decisiones
como instrumento de ayuda para determinar en cada etapa del proceso los PCC en los

planes HACCP.
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PASO 8. Limite o Limites criticos: Se verifica los limites que permitan el control de
los peligros identificados, es decir para cada PCC identificado se debe establece uno o

mas limites criticos.

“Limite Critico (LC), criterios que diferencian la aceptabilidad de la inaceptabilidad del

proceso en una fase determinada” (NB-ISO 22000:2005).

La especializacién de los limites criticos debe ser cumplida para asegurar que los PCC
estén bajo control. Entre los criticos aplicados estdn las mediciones de temperatura,
tiempo nivel de humanidad, Ph, actividad del agua (Aw), parametros sensoriales como

aspecto, textura.

PASO 9. Sistema de vigilancia: Se vigila las operaciones por el andlisis de limite
critico del PCC, se verificara y detectara una pérdida de control (desviacién), mediante
pruebas, observaciones o mediciones programadas de un PCC con relacion a sus limites
criticos y se lo debe evaluar sobre la base de estandares de aseguramiento de calidad
nacionales o internacionales, de esta manera se generan registros que certifiquen control

de peligros.

La vigilancia proporcionara la informacion a tiempo para hacer correcciones que

permitan asegurar el control del proceso.

Un sistema de vigilancia responde a: que serd vigilada?, como los LC y medidas de
control?, respectivas pueden ser vigiladas, con qué frecuencia la vigilancia serd

efectuada y quien va a vigilar, todo esto se incluye en el plan HACCP para cada PCC.

PASO 10. Medidas correctoras: La medidas correctoras deben adoptarse cuando los
resultados de la vigilancia del PCC muestren pérdida de control o desviacion del limite
critico del PCC. Esta medidas aseguran que se encuentre la causa del PCC, que este
controlado nuevamente y de acuerdo al grado de desviacion se elimina o aisla o toma la

medida correctiva efectiva adecuada al producto afectado de acuerdo a un procedimiento
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documentado para la correcta manipulaciéon de un producto potencialmente no inocuo y

que se liberen siempre que se evalden.

Se establece procedimientos documentados de acciones apropiadas para identificar y
eliminar la causa de no conformidades identificadas y un programa de medidas
correctivas que especifica los pasos a seguir para realizar las medidas correctivas, las

fechas y responsables.

PASO 11. Procedimientos de verificacion: Con la verificacion se confirma mediante
evidencia objetiva, que se han cumplido los requisitos especificados. Esta verificacion se
basa en métodos, procedimientos y ensayos de verificacion de muestras del producto
final y comprobacion con muestreo aleatorio y el andlisis que permitan confirmar que el
sistema HACCP se aplica correctamente, Y cuando muestran no conformidad con el
nivel aceptable de peligros para la inocuidad de alimentos estos lotes se manipulan como

potencialmente no inocuos.

La planificacién de la verificacién, incluye el objeto, la frecuencia, las actividades o el
método, la responsabilidad para ejecutar o revisar. Es bueno definir acciones de
validacién dentro la verificacion. Se deben registrarlos resultados de la verificacién

considerando los métodos, fechas, personas, organizaciones y medidas.

PASO 12. Sistema de documentacion: Se establece un sistema de documentacion
sobre todos los procedimientos y los registros de todos los controles apropiados a todos

estos procedimientos, aplicacion y evaluacion de los principios.

Los registros y documentacion apropiada asociados a los procedimientos del sistema

HACCP, se deben ajustar a la naturaleza y magnitud de las operaciones.

2.6. CICLO DE MEJORAMIENTO CONTINUO
Al igual que un sistema de gestion de la calidad, en un sistema de gestién de la
inocuidad alimentaria prevalece el ciclo de mejora continua (PHVA) del Dr. W. Edward

Deming, el cual se basa en planificar, hacer, verificar y actuar.
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CAPITULO 3.-

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

3.1. PRESENTACION DE LA EMPRESA

3.1.1. HISTORIA. EVOLUCION Y DEFINICION DE LA EMPRESA

La empresa de Alimentos PRANZO Ltda. es una empresa dedicada a la produccién de
sopas instantdneas con verduras deshidratados, la empresa opera actualmente en la
ciudad de La Paz a partir del afio 2010, con nimero de matricula: 00203997 1la cual esta

considerada en la categoria de Pequefia empresa.

El origen de la empresa empieza a partir del emprendimiento y experiencia de sus
precursores el Dr. Orlando Rojas y el sefior Harry, con la colaboracion del Ing. Carlos
Rojas, un ingeniero quimico quien formulo la composicion y proceso del producto, y
con la opinién y consejos de una Chef especializada en el sabor tradicional del gusto
boliviano que es la hija del Dr. Rojas. Después de varias pruebas y dedicacién a la
obtencién de la mejor receta se obtuvo la formula adecuada para el producto, ya con el
producto la empresa fue parte de la incubadora de empresas del Gobierno Auténomo de
la ciudad de La Paz, donde su producto fue aceptado en dicho programa, pues se
visualiz6 un gran potencial en el producto, en la incubadora de empresas, la empresa
recibié asesoramiento para el disefio del logotipo del producto y para el disefio de los

envases.

Y es asi que PRANZO inicia sus operaciones en el afio 2010 y lanza el producto al
mercado unos meses después. La empresa actualmente se dedica a la fabricacion de 4
variedades de sopas instantdneas para su comercializacion en el mercado de la ciudad de

La Paz, teniendo como mercado principal y potencial el micro distrito de la Zona Sur.
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3.1.2. LOCALIZACION DE LA EMPRESA

ILUSTRACION N° 1 Localizacién de Pranzo Ltda.
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Fuente: Ilustracion obtenida de Google Map de la Localizacién de la Empresa.

3.1.3. INGRESO POR VENTAS

La empresa tienen una variabilidad en sus ventas en los meses en este uUltimo afio la

descripcidn el ingreso por las ventas Anual realizadas se muestra en la siguiente tabla:
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TABLA N° 2 Ingreso por Ventas Anual

Ventas |Ingreso por
Aio [unid] | Ventas [Bs]

90100 396440
2011

92100 405240
2012

93450 411180
2013

93500 411400
2014

97870 430628
2015

97880 430672
2016

Fuente: Elaboracién Propia con base a datos proporcionados por la empresa.

Teniendo como Ingreso Anual promedio de 412981,8 Bs/Afo.
TABLA N° 3 Ingresos por Ventas 2017

Ventas |Ingreso por
Mes [unid] | Ventas [Bs]
Enero 8899 39156
Febrero 8920 39248
Marzo 8882 39081
Abril 8886 39098
Mayo 8900 39160
Junio 8900 39160
Julio 8888 39107
Agosto 8884 39090
Septiembre 8899 39156
Octubre 8905 39182
Noviembre 8887 39103
Diciembre 8952 39388
TOTAL 97876 469929

Fuente: Elaboracién Propia con base a datos proporcionados por la empresa.
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3.2. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
ESQUEMA N° 4 Organigrama de la empresa Pranzo Ltda.

Gerente General

1 ‘,
Jefe de Planta Jefe

B

Jefe de Ventas

Administrativo

'

> Operario | Asistente de Asistente
compras
_,| Operario Asistente
_,| Asistente de

Mantenimiento

N Operario

! Operario

Fuente: Elaboracién Propia con base a datos proporcionados por la empresa.

3.3. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
El producto elaborado por la empresa de Alimentos PRANZO Ltda. Consta de 3

variedades:

1. Crema de Chuiio
2. Crema de Choclo
3. Cazuela de Mani

Las sopas instantdneas deshidratadas son un preparado industrial cuyo contenido se

encuentra deshidratado por lo que también son llamadas sopas deshidratadas, estos
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producto estdn compuesto por verduras Flake (Zanahoria, cebolla) y hierbas (perejil,

apio) deshidratadas las cuales dan el toque tradicional y casero.

3.3.1 ENVASE

El producto consta de don envases:
A. SOBRE
El producto se envasa en bolsas de polipropileno bi Laminado con poliéster de alta
densidad y con barrera de humedad el cual permite la conservacion del producto en
Optimas condiciones el cual es elaborado por Industrias Larabisch Srl. la cual
cuentan con un etiquetado cuya informacién referente al producto cumple las

normativas respectivas, con una capacidad de 70 gr por producto.

Dicha informacion son:

e Perfil nutricional del producto e Instrucciones  generales de
e Ingredientes conservacion y uso del producto
e Peso neto e Identificacion detallada sobre la
e Registro sanitario organizacién que lo produce.

e Fecha de Vencimiento y lote.
La imagen detallada del envase del producto se encuentra en el ANEXO B

ILUSTRACION N° 2.

B. DISPLAY

Este envase es utilizado para para almacenar 10 sobres de cada variedad, el material

es cartén elaborado por Industrias Larabisch Srl.

La imagen detallada del envase del producto se encuentra en el ANEXO B

ILUSTRACION N° 3.

El producto terminado debe mantenerse en condiciones apropiadas para su conservacion,
siendo éstas un lugar sin alto grado de humedad y fresco. Toda verdura Flake

deshidratada conserva su color original luego del proceso de deshidratado. La
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composicién nutricional de cada Variedad se encuentra detallado en el ANEXO B

TABLA N° 26.

Cada variedad del producto rinde para 4 porciones, su forma de preparacion para el

consumidor final es:

1.- Hervir 1 litro de agua.

2.- Abrir y verter el producto en el agua hervida.

3.- Mover hasta que se disuelva todo el producto.

4.- Cocinar a fuego lento por 10 minutos.

6.- Reparte en 4 platos y listo tienes tu sopa para consumirla.

3.3.2. MATERIA PRIMA

La materia prima que es utilizada para la produccion se encuentra descrita en la

siguiente tabla: Materia Prima de la empresa Pranzo Ltda.

TABLA N° 4 Materia Prima de la empresa Pranzo Ltda.

ITEM

CARACTERISTICAS

OBSERVACIONES

Chuno

Es un producto alimenticio de color oscuro,
que se obtiene de tubérculos enteros de
papas nativas amargas, a través de un
proceso de congelacion, deshidratacion y
secado por exposicion al sol. Este es un
proceso tradicional utilizados por
productores  del altiplano  boliviano-
peruano.

los |.

El chufio molido se adquiere
directamente de los
proveedores de la ciudad de
La Paz, el cual es
almacenado inmediatamente.

Mani

Blanco

Es un alimento seco que proviene de una
planta anual de la familia de las
leguminosas, cuyos frutos de tipo legumbre,
contienen semillas apreciadas en la
gastronomia no solo por su buen sabor sino
también porque es buena para la salud por
sus propiedades antioxidantes, ademds que
es econdmica u contiene importantes

Se adquiere el Mani Blanco
directamente de los
proveedores de la ciudad de
Sucre, esto debido a que el
sabor es mas concentrado de
la ciudad mencionada, el
cual es almacenado
inmediatamente.
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vitaminas y minerales

Maiz

La harina de maiz es el polvo, mas o menos
fino, que se obtiene de la molienda del
grano seco del maiz. Puede ser integral, por
lo que presenta un color amarillo, o refinada
en cuyo caso es de color blanco.

El Choclo molido se
adquiere directamente de los
proveedores de la ciudad de
Potosi, esto debido a que el
sabor  es de mayor
concentraciéon, el cual es
almacenado inmediatamente.

Verdur
a Flake

La verdura deshidratada provoca que el
alimento reduzca de tamafio ya que pierde
gran parte de su volumen (agua), y como
resultado se tiene un alimento consistente,
mas liviano, de buen sabor y olor; ademas
muy resistente, de facil transportacién y con
riesgo minimo de descomposicion o0
crecimiento microbiano.

La Zanahoria y Cebollin son
adquiridos directamente del
productor de la zona Los
Pinos de la ciudad de La Paz.

Fuente: Elaboracion propia con base a datos proporcionados por la empresa.

3.3.3. INSUMOS Y ADITIVOS

Los insumos y aditivos que son utilizados son:

AR NERNERN

v

Extracto de pollo v" Orégano

Almidén de maiz v" Lactato de sodio
Harina de trigo fortificada v Antioxidante (¢300)
Sal v" Bicarbonato

Acentuante de sabor (€621)

Los insumos y aditivos detallados utilizados se encuentran descritos en el ANEXO B

TABLA N° 27.

3.3.4. PROCESO DE PRODUCCION

A continuacidn se detalla en forma secuencial todos los procesos implicados en la elaboracién de

los productos a los cuales sera aplicado el presente plan HACCP para la empresa:
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ESQUEMA N° 5 Flujo grama del Proceso de produccién: Pranzo Ltda.

f T Recepcion de M°P° f T Recepcion de M°P° f T

R ion ~ , )
ecepcion de Chufio, Maiz, 2 Verduras:

Insumos L]'J Mani. L J Zanahoria, Cebollin L J

W A—

o e W

Cortado
Formulacion
de la Mezcla 5
Pesado
|
Lavadoy |

Desinfeccion

Deshidratado

Pesado 4

Mezclado 6

Envasado 7

Sellado 8

Almacenado 9
Fuente: Elaboracion propia con base a datos proporcionados por 1a empresa.
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El diagrama del Proceso se encuentra en el ANEXO B Diagrama del Proceso.

3.3.4.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

Recepcion de Insumos y Materia Prima

Los insumos y materia prima Sse recepciona € inspecciona previamente a su
almacenamiento. Estos deben almacenarse en un ambiente apropiado, considerando que
son insumos perecederos se debe evitar contacto con el sol y la humedad de tal forma

que se evite su contaminacion y alteracion.

Cortado de las Verduras.

Las verduras cortadas quedan en formas alargadas de aproximadamente 1 cm de largo.

Lavado y Pesado de las Verduras.

Esta operacion es importante ya que con el lavado se completa el proceso de limpieza
previa la produccion y se asegura la calidad de la misma. Después del lavado debe
nuevamente ser pesado como parte del control para determinar la cantidad de residuos

que se tuvo en la operacion.

Deshidratado de Verduras.

El deshidratado es una de las operaciones mas importantes del proceso de elaboracion de
sopas instantdneas deshidratadas. Se puede realizar esta operacion de forma natural y
artificial, no se recomienda la primera opcioén para el deshidratado total, ya que esto
puede demorar dias, por lo tanto en el proceso se procede a una deshidratacion artificial

mediante un deshidratador industrial, a una temperatura de 60 °C.

Esta operacién consiste en eliminar la mayor cantidad de agua posible de las verduras
para la conservacion de las mismas y que estdn puedan otorgarle un sabor natural a las
sopas. Después del deshidratado se debe proceder al pesado de las mismas para medir el
rendimiento que se obtuvo de la operacion, ya que al eliminar la humedad de las

mismas, estas pierden bastante peso.
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Formulacion de la mezcla.
Para la formulacién se pesa cuidadosamente los elementos necesarios para la
elaboracion .de las sopas instantdneas deshidratas, es decir los aditivos, sales, y los

condimentos que se requieran.

Mezclado.
En esta operacion se mezcla la formula de las sopas con las verduras deshidratadas. El
mezclado se 1o hace un una maquina mezcladora mecanica y al estar todos los elementos

en estado sélido, esta operacién solo requiere 5 minutos de mezclado.

Envasado.
El envasado inicia con el dosificado, se procede a llenar los sobres con 70gr con el
producto final. Los envases son impermeables al vapor de agua, al oxigeno y otras

sustancias que puedan modificar fisica o quimicamente el producto.

Sellado.
Después de tener el contenido del producto en su peso exacto, se procede al sellado de

los envases mediante una maquina selladora eléctrica al calor.

Almacenado.
Para el almacenado del producto, se considera tener un ambiente libre de humedad, seco
y fresco para conservar el producto en las mejores condiciones de calidad, hasta

proceder a su respectiva distribucion.
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3.3.5. MANO DE OBRA
La empresa actualmente cuenta con un total de 12 personas el cual esta detallado en el siguiente

cuadro:

TABLA N° 5 Mano de Obra: Pranzo Ltda.

ITEM N de
trabajadores
Operarios 4
Asistente Adm 1
Asistente

Mantenimiento 1
Asistente Ventas 2
Jefe de Planta 1
Jefe Administrativo 1
Jefe de Ventas 1
Gerente General 1

TOTAL 12

Fuente: Elaboracién Propia con base a datos proporcionados por la empresa.

3.3.5. MAQUINARIA Y EQUIPO

La empresa en la actualidad cuenta con la siguiente maquinaria:

4 Selladora.

4+ Secadora

4+ Maquina deshidratadora
4+ Horno

La empresa en la actualidad cuenta con el siguiente equipo:
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4+ Mesa de trabajo

+ Balanza electronica
+ Tijeras

+ Utensilios

La descripcion de cada maquinaria y/o equipo se encuentra descrito en el ANEXO B
TABLA N° 28.

3.3.6. INSTALACIONES COMPLEMENTARIAS

AGUA

La empresa cuenta con instalacion de agua potable, suministrada por la empresa
EPSAS de la Planta de tratamiento de agua ubicado en Achachicala.
Este suministro de agua potable, es utilizado para el drea de produccién, para la

limpieza de la planta y para uso sanitario.

ENERGIA ELECTRICA.

La energia eléctrica de la empresa la recibe de un distribuidor de tension trifdsico
de la empresa DelaPaz. Suministrando tensiones de 381 V en conexiones

trifdsicas y 220 V en conexiones monofdsicas.

SANITARIAS

Industrias de alimentos PRANZO Ltda. cuenta con dos instalaciones sanitarias la
cual es adecuada para el tamafio de la empresa.

EDIFICIOS

La empresa cuenta con parte de la planta baja de una casa en el cual estdn las

areas de produccion y almacenamiento.

3.3.7. DISTRIBUCION DE LA PLANTA

La empresa actualmente tiene la siguiente distribucion
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ILUSTRACION N° 3 Diagrama de recorrido

PRECOCCION

Fuente: Elaboracién propia segun andlisis y datos de la empresa.

El Lay Out actual de la empresa se muestra en el ANEXO B ILUSTRACION N° 3.
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CAPITULO4. -

CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD

4.1. DESHIDRATADO DE VERDURA FLAKE

Para el andlisis del control estadistico de calidad se realizara el muestreo solo de la parte
del deshidratado de las verduras flake (Zanahoria y Cebollin), la cual es la principal
operacidn que tiene mayor variacién y manipulacion.

El deshidratado de la verdura flake es una de las operaciones mds importantes del
proceso de elaboraciéon de sopas instantdneas deshidratadas se procede a una
deshidratacion artificial mediante un deshidratador industrial, a una temperatura de 60
°C. Esta operacién consiste en eliminar la mayor cantidad de agua posible de las
verduras para la conservacion de las mismas y que estin puedan otorgarle un sabor
natural a las sopas. Después del deshidratado se debe proceder al pesado de las mismas
para medir el rendimiento que se obtuvo de la operacidn, ya que al eliminar la humedad
de las mismas, estas pierden peso.

Previo deshidratado se realiza el picado y lavado de las verduras

El Balance mésico del deshidratado es el siguiente:

Vapor de agua

» Zanahoria= 830gr

Cebollin = 880 gr

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Verdura

 Zanahoria = 1Kg aprox. | DESHIDRATADO

3 —”
. Cebollin= 1Kg aprox. |

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

. Verdura Flake
Zanahoria = 170 gr aprox.

Cebollin = 120 gr aprox.
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4.1.1. MUESTREO

En estadistica se conoce como muestreo a la técnica de seleccionar una muestra a partir
de una poblacién. A elegir una muestra aleatoria se espera conseguir que sus
propiedades sean extrapolables a la poblacién. Este proceso permite ahorrar recursos, y a
la vez obtener resultados perecidos a los que se alcanzarian si se realizase un estudio de
toda la poblacion.

El muestreo se realizo en base al peso del deshidratado que se genera a partir del peso
inicial que es aproximadamente 1 Kg de Verdura (Zanahoria y Cebollin).

4.1.2 CALCULO DEL TAMANO DE MUESTRA

La férmula para calcular el tamafio de muestra cuando se desconoce el tamafio de la
poblacién que utilizaremos es la siguiente:

LA |
E2

Donde:
N = tamafio de la muestra

P = Probabilidad de Exito o proporcién esperada del deshidratado apto para el producto
final, realizando un control de calidad cualitativo.

Q = Probabilidad de fracaso o proporcion esperada del deshidratado considerado como
merma o defectuoso, realizando un control de calidad cualitativo.

E = Precesion (error maximo admisible en términos de proporcién).

4.1.2.1 CALCULO DEL TAMANO DE MUESTRA ZANAHORIA

Para el muestreo estadistico del deshidratado de la verdura Flake Zanahoria se tomara
los siguientes datos:

Z =95%
E=10%
p =90%
q=10%
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Entonces

_ 1.962 * 0.9 * 0.1

EE = 34.5744

El niimero de muestras requeridas sera de:

N =35

4.1.2.2 CALCULO DEL TAMANO DE MUESTRA CEBOLLIN

Para el muestreo estadistico del deshidratado de la verdura Flake Cebollin se tomara los
siguientes datos:

Z =95%
E =10%
p =94%
q = 6%
Entonces:

_ 1.962 * 0.94 = 0.06

012 = 21.66241

El niimero de muestras requeridas es de:

N =22
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4.1.3 PRESENTACION DE RESULTADOS DEL MUESTREO

Se realizé el muestreo del deshidratado de zanahoria y cebollin de los cuales se
obtuvieron los siguientes datos:

TABLA N° 6 Muestreo Zanahoria

Lote Mll\lI::t.l‘a Peso (gr.) Lote Mll\lI:;)t.l‘a Peso (gr.)
L/7300003 1 177,99 | L/7300005 19 200,00
L/7300003 2 120,00 | L/7300005 20 167,01
L/7300003 3 162,76 | L/7300005 21 176,00
L/7300003 4 178,00 | L/7300005 22 179,52
L/7300003 D 171,19 | L/7300005 23 163,07
L/7300003 6 120,00 | L/7300005 24 165,01
L/7300003 ‘, 171,31 | L/7300005 25 173,46
L/7300004 8 175,44 | L/7300006 26 120,00
L/7300004 9 179,99 | L/7300006 27 120,00
L/7300004 10 180,61 |L/7300006 28 181,73
L/7300004 11 166,29 | L/7300006 29 120,00
L/7300004 | A 165,50 | L/7300006 30 182,84
L/7300004 13 161,83 | L/7300006 31 174,12
L/7300004 14 167,57 |L/7300007 32 177,81
L/7300004 15 177,80 | L/7300007 33 120,00
L/7300005 16 173,17 | L/7300007 34 169,80
L/7300005 17 177,78 | L/7300007 35 165,10
L/7300005 18 174,48

FUENTE: Elaboracién propia con base a datos analiticos de la empresa Pranzo Ltda.
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TABLA N° 7 Muestreo Cebollin

Lote Mllj::t.ra Peso (gr.) Lote Mlj:;ra Peso (gr.)
L/7300003 1 112,06 | L/7300005 12 124,30
L/7300003 2 101,58 | /7300005 13 105,22
L/7300004 3 59,32 | L/7300005 14 139,71
L/7300004 4 118,51 | L/7300005 15 140,31
L/7300004 5 122,35 | L/7300005 16 122,83
L/7300004 6 142,96 | L/7300005 17 105,08
L/7300004 7 146,81 | L/7300005 18 126,53
L/7300004 8 99,64 | L/7300005 19 139,64
L/7300004 9 127,30 | L/7300006 20 105,55
L/7300004 10 99,39 | L/7300006 21 122,93
L/7300005 11 111,30 |L/7300006 22 120,43

FUENTE: Elaboracién propia con base a datos analiticos de Empresa Pranzo Ltda.

4.1.4. ANALISIS ESTADISTICO DE DATOS

Con la ayuda del software Minitab 17 podemos observar el andlisis estadistico de
variacion realizado para cada muestreo del resultado del peso del deshidratado.

4.1.4.1 ANALISIS ESTADISTICO ZANAHORIA

TABLA N° 8 Analisis Estadistico Zanahoria

Lote Mll\j::t.ra Peso (gr.) MR
L/7300003 1 177.99
/7300003 2 121.21 56.78
L/7300003 3 162.76 41.55
L/7300003 4 178 15.24
L/7300003 5 171.19 6.81
L/7300003 6 119.56 51.63
L/7300003 7 171.31 51.75
L/7300004 8 175.44 4.13
L/7300004 9 179.99 4.55

FUENTE: Elaboracion propia con base a datos analiticos de Empresa Pranzo Ltda.
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TABLA N° 9 Anilisis Estadistico Zanahoria

Lote Mllj:;)t.ra Peso (gr.) MR
L/7300004 10 180.61 0.62
L/7300004 11 166.29 14.32
L/7300004 12 165.5 0.79
L/7300004 ) 161.83 3.67
L/7300004 14 167.57 5.74
L/7300004 Ly 177.8 10.23
L/7300005 16 %3+ 4.63
L/7300005 17 177.78 4.61
L/7300005 18 174.48 33
L/7300005 19 192.24 17.76
L/7300005 20 167.01 25.23
L/7300005 2 176 8.99
L/7300005 22 179.52 3.52
L/7300005 23 163.07 16.45
L/7300005 24 165.01 1.94
L/7300005 25 173.46 8.45
L/7300006 26 160.87 12.59
L/7300006 29 120 40.87
L/7300006 28 181.73 61.73
L/7300006 29 145.36 36.37
L/7300006 30 182.84 37.48
L/7300006 31 174.12 8.72
L/7300007 32 177.81 3.69
L/7300007 33 123.54 54.27
L/7300007 34 169.8 46.26
L/7300007 35 165.1 4.7

Promedio 166.284571 | 19.6873529

FUENTE: Elaboracion propia con base a datos analiticos de Empresa Pranzo Ltda.

Donde:

MR = Media relacional, la cual es la diferencia entre 2 muestras consecutivas.
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PASOS PARA LA ELABORACION DE LAS GRAFICAS:

Paso 1. Tamafio de la muestra:

Establezca el tamafio de la muestra con la cual los datos seran tomados (horaria, diaria,
semanal). Los intervalos entre tomas de muestras permitirdin una rdpida
retroalimentacién al proceso ante la presencia de problemas. Los tamafios de muestra
permiten evaluaciones mds estables del desarrollo del proceso y son sensibles a
pequeiios cambios en el promedio del mismo.

Para el caso de la Zanahoria nuestra muestra es de:

N =35
Paso 2. Calculo del UCL (Upper Control Limit) y LCL (Lower Control Limit)

Los datos son:
x =166.3
mr = 19.68
10c = 1.128

Entonces:

mr
ULC=f+3*T

ULC = 166.3 + 3 1968
= . *
1.128
ULC = 218.6
mr
LCL=%—3%—
C
LCL = 166.3 — 3 19.68
= —_ E 3
' 1.128

LCL = 1139

1% constante de sesgo
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Los resultados estadisticos son:
GRAFICO N° 1 Valores I-MR Zanahoria

I-MR Chart of Peso (gr.)

UCL=218.6
200

VA L /»A/\/\AZ\MK

— \/ \/ \/ X=166.3

LCL=113.9

Individual Value
&G
o

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34
Observation

Fuente: Obtenido en base a datos del Cuadro N° 5 Minitab

GRAFICO N° 2 Valores Individuales Peso Muestra Zanahoria

Probability Plot of Peso (gr.)
Normal - 95% CI

99
Mean 166.3
StDev 18.47
95 N 35
90 AD 3.031
P-Value <0.005
80
70
e
c 60
[:T}
% 50
o 40
30
20
10
5
1
100 120 140 160 180 200 220

Peso (gr.)

Fuente: Obtenido en base a datos del Cuadro N° 5 Minitab
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GRAFICO N° 3 Histograma De Muestra Peso Muestra Zanahoria

Histogram of Peso (gr.)
Normal

Mean 166.3
StDev 18.47
N 35

Frequency

20 160
Peso (gr.)

Fuente: Obtenido en base a datos del Cuadro N° 5 Minitab

En el resultado estadistico de la muestra de la Zanahoria se puede observar que se tiene
como limite superior 218.6 gr y limite inferior 113.9 gr con una media de 166.3 gr con
un desviacion estdndar de 18.47, el promedio ideal seglin datos recopilados en la
empresa es de 170 gr, se puede observar que existen muestras que tienden a estar cerca
del limite inferior esto quiere decir que el peso del deshidratado estd muy por debajo de
la media generando una pérdida de la materia prima en el deshidratado.
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4.1.4.1 ANALISIS ESTADISTICO CEBOLLIN

TABLA N° 10 Analisis Estadistico Cebollin

Lote Mllj:;)t.ra Peso (gr.) MR
L/7300003 1 112.06 -
L/7300003 2 101.58 10.48
L/7300004 g 59.32 42.26
L/7300004 4 118.51 59.19
L/7300004 5 122.35 3.84
L/7300004 6 142.96 20.61
L/7300004 I 146.81 3.85
L/7300004 8 99.64 47.17
L/7300004 9 1278 27.66
L/7300004 10 99.39 2791
L/7300005 il 111.3 11.91
L/7300005 12 124.3 13
L/7300005 13 105.22 19.08
L/7300005 14 139.71 34.49
L/7300005 /5] 140.31 0.6
L/7300005 16 122.83 17.48
L/7300005 17 105.08 17.75
L/7300005 18 126.53 21.45
L/7300005 19 139.64 13.11
L/7300006 20 105.55 34.09
L/7300006 21 122.93 17.38
L/7300006 29, 120.43 2.5

Promedio 117.90 21.23

FUENTE: Elaboracién propia con base a datos analiticos de Empresa Pranzo Ltda.

PASOS PARA LA ELABORACION DE LAS GRAFICAS:

Paso 1. Tamafio de la muestra:

Establezca el tamaiio de la muestra con la cual los datos seran tomados (horaria, diaria,
semanal). Los intervalos entre tomas de muestras permitirin una rdpida
retroalimentacion al proceso ante la presencia de problemas. Los tamafos de muestra
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permiten evaluaciones mds estables del desarrollo del proceso y son sensibles
pequeiios cambios en el promedio del mismo.
Para el caso del Cebollin nuestra muestra es de:

N =22
Paso 2. Calculo del UCL (Upper Control Limit) y LCL (Lower Control Limit)

Donde los datos son:

X =117.9
mr = 21.23
11¢ = 1.128

mr
ULC=JZ+3*T

ULC = 1179+ 3 -
= 2 *
1.128
ULC = 174.36
mr
LCL=%—3 +—
C
LCL=1179-3 e
— = E 3
- 1.128

LCL =614

! Constante de sesgo
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Los resultados estadisticos son:

GRAFICO N° 4 Valores I-MR Cebollin

I-MR Chart of Peso (gr.)

180 |

150

120 |

Individual Value

90 |

60 |

99

95-
90-

80-
70
60-
50-
40
30-

20-

Percent

UCL=1744
A///\\//\\/./AV/F_\\//\V’N X=117.9
3 LCL=614
1 3 5 7 9 1 3 15 7 1 21
Observation
Fuente: Obtenido en base a datos del Cuadro N° 7 Minitab
GRAFICO N° 5 Valores Individuales Peso Muestra Cebollin
Probability Plot of Peso (gr.)
Normal - 95% CI
Mean 7.9
StDev 1967
N 22
AD 0.493
P-Value 0.194
50 75 100 125 150 75
Peso (gr.)
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Fuente: Obtenido en base a datos del Cuadro N° 7 Minitab

GRAFICO N° 6 Histograma De Muestra Peso Muestra Cebollin

Histogram of Peso (gr.)
Normal

6. Mean 1179
StDev 19.67
N 22

Frequency
w

60 100 120
Peso (gr.)

Fuente: Obtenido en base a datos del Cuadro N° 7 Minitab

En el resultado estadistico de la muestra del cebollin se puede observar que se tiene
como limite superior 174.4 gr y limite inferior 61.4 gr con una media de 117.9 gr con
un desviacion estdndar de 19.67, el promedio ideal segin datos recopilados en la
empresa es de 120 gr, se puede observar que las muestras realizadas estdn +- a la media
pero con una dispersion alta, tan solo en una muestra el resultado tiende a estar al tope

del limite inferior.
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4.2 PROPUESTA DE MEJORA EN CONTROL DE CALIDAD

4.2.1 DISENO DE LAS HOJAS DE RECOLECCION DE DATOS

Es un modelo impreso para recoger y registrar datos basados en la observacion del
comportamiento de las actividades, los procesos de calidad de los productos llamadas
también hojas de chequeo.

Los pasos para la elaboracion de una hoja de chequeo (Chek sheet):

1.
2.

SAA

Determinar claramente el proceso sujeto a observacion.

Definir el periodo de tiempo durante el cual serdn recolectados los datos, esto
puede varias entre horas y semanas.

Disefiar una forma que sea clara y facil de usar.

Obtener datos de una manera consistente y honesta.

Anotar frecuencia de ocurrencia de los eventos con signos X,/,*,etc.

Sistematizar los datos y presentarlos en una tabla de contingencia (proceso,
tiempo).

Algunos formularios estan disefiados para tener una descripcion mads fécil y conveniente,
sin necesidad de escribir palabras o letras.

La hoja de control propuesta es la siguiente:

TABLA N° 11 - [ Hoja de Muestreo de Materia Prima, Analisis Fisico

HOJA DE CONTROL A
PRANZO LTDA.

Producto: Sopa de Mani Area: Produccién
Responsable: Vania Serrano
N°: DATOS GENERALES
Fecha: 12/08/2018 Lote: J /7000
Proveedor: Rodrigo Quispe Kardex: 105
Verdura Cebollin Estado: Aceptable
Peso de la muestra 1722
(gr):
Observaciones: Ninguna

Fuente: Elaboracion propia en base a datos analizados de la empresa.

43




Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

TABLA N° 12 - Il Hoja de Muestreo de Materia Prima, Anélisis Fisico

HOJA DE CONTROL A
PRANZO LTDA.

Fecha: Lote:
Proveedor: Kardex:
Tipo: Estado:
Peso de la muestra
(gr):
Observaciones:
Fecha: Lote:
Proveedor: Kardex:
Tipo: Estado:
Peso de la muestra
(gr):
Observaciones:
Fecha: Lote:
Proveedor: Kardex:
Tipo: Estado:
Peso de la muestra
(gr):
Observaciones:

Fuente: Elaboracion propia en base a datos analizados de la empresa.

4.3. CONCLUSION

Elaborar un Sistema de Control de calidad es de grande importancia ya que ayuda a
aplicar calidad en el procesos para la obtencién de un valor agregado y que el cliente
tenga una mejor percepcion del producto, por tal motivo siendo un punto critico de
control el deshidratado por la gran manipulacién de la materia se realizé un muestreo
donde se observo en los resultados que hubo dias en que el resultado del deshidratado se
dispara a su limite inferior generando perdida en la obtencion del deshidratado, a partir
de esto se elaboré una ficha de Muestreo de Control de Calidad para su control del

deshidratado y se recomienda implementar a futuro un Sistema de Gestion de Calidad.
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CAPITULO 5. -

DECISION Y DIAGNOSTICO

5.1. LA DECISION DE IMPLEMENTAR UN HACCP

El objetivo es realizar un diagndstico general del estado actual en el seguimiento de las
Buenas Pricticas de Manufactura y analizar si este sistema estd consolidado para el
proceso y dar el inicio al disefio del sistema HACCP y la evaluacién a los puntos
Criticos de Control (PCC) que son fundamentales en el proceso, con el conocimiento de
normas bolivianas y complementarias que tienen que ser cumplidas para una empresa de

alimentos.

5.1.1. EL ANALISIS FODA
La matriz FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades, Amenazas) nos generara

series de posibles alternativas estratégicas de la situacion actual de la empresa.
De acuerdo a la matriz FODA, se llega a tener las siguientes estrategias:

¢ Realizar la normalizacion de todos los productos de la empresa, lo que evitara la
pérdida de clientes por la falta de esta certificacion que demuestren la alta
calidad de sus productos contando con la produccién de mano de obra calificada.

¢ Capacitacion constante al personal en temas de inocuidad alimentaria, y adoptar
sistema de control que generan mayor capacidad en la produccion.

¢ Llevar a cabo el plan HACCP para ofrecer a sus clientes productos seguros de
alta calidad y llevar a la certificacién correspondiente con la validacién de este
sistema.

¢ Implementar el sistema HACCP para llegar a una diferencia en el mercado y la

competencia.
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5.2. DIAGNOSTICO DE LA BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
SEGUN NB/324 BPM.

5.2.1. OBJETIVO DEL DIAGNOSTICO

5.2.2. CONSTRUCCION Y DISENO DE LAS INSTALACIONES

En el diseno del edificio y de las instalaciones, la empresa consta de una construcciéon

sOlida y adecuada dentro de la planta y cumple un porcentaje alto de los requisitos

presentados en la norma en el punto 4: Requisitos Generales del establecimiento, siendo

asf los requisitos que no cumples los siguientes:

4.1.2. Vias de transito interno: Seglin la evaluaciéon realizada en el
desplazamiento de la planta de produccién, las vias de transito interno se
encuentra ocupado por maquinaria y equipo en desuso.

4.1.3.2. Espacio suficiente: Los ambientes son pequefios de cada operacion en los
cuales tiene poco lugar para moverse.

4.1.3.4. Condiciones de disefio de edificios e instalaciones. Debido a las
condiciones puede llegar a existir plagas u otros contaminantes que accedan al
area de produccion debido a que los lugares se conectan al exterior directamente
y no se encuentra debidamente identificado.

4.1.3.7 Ventanas y puertas: son de fécil limpieza, sin embargo no existe ventanas
que se comuniquen con el exterior y las puertas que conecten no estan provistas
de proteccion contra plagas y existe acumulacién de suciedad.

4.1.4. Abastecimiento de agua: Se tiene un adecuado sistema de distribucion,
pero no se efectia controles periddicos de potabilidad en los puntos de
utilizacion.

4.1.11. Almacenamiento de residuos y materas no comestibles: Se dispone de
medios para su almacenamiento, sin embargo esta cercano a personas y materias

primas, que son localizadas fuera del drea de produccion.
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Existe ambiente que aun se encuentra en fase de habilitacién y refaccidon, que son

alejados del proceso de elaboracidn, esto llega a generar contaminacion cruzada en el

ambiente por el polvo y tierra.

Las acciones a tomar en cuenta son las siguientes:

Establecer sefiales de direccidén para el movimiento del personal dentro de la
planta de produccién, retirar del camino maquinaria y carros de coccidén que
ocupan el lugar de trénsito interno.

Las secciones de las operaciones deben ser mds amplias o debidamente separadas
para que no exista cruce de materiales utilizados en cada operacion.

Delimitar lugares sucios y limpios, no dejar a la intemperie del exterior de la
planta recipientes que ya fueron utilizados para el transporte.

Realizar mayor limpieza en ventanas y puertas con agentes desinfectantes para
evitar la intromision de plagas.

Realizar la limpieza de forma periddica de los tanques cisterna y las cafierias de
distribucién de agua.

Restringir el drea de almacenamiento de residuos, que solo sea de acceso para el
personal de produccion.

Personal encargado de esta drea y debe usar toda la proteccion necesaria para su

ingreso.

5.2.3. EQUIPO DE PRODUCCION

El equipo de produccién de la empresa estd construido e instalado en cumplimiento con

los requisitos del punto 4.2.1. Materiales.

4.2.2. Diseiio y Construccion, cumplen las condiciones de una contaminacién
con el alimento, permite féacil limpieza, desinfeccion e inspeccidn, y se
identifican los recipientes para residuos. Sin embargo carece de un programa de

Control de todos los equipos que incluya calibraciéon de los instrumentos de
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medicién (termdémetros, registrados de temperatura, humedad en las cdmaras
frigorificas).
* En la inspeccion realizada no se encuentra la utilizaciéon de un termdémetro de

registro de temperatura.
Las acciones a tomar en cuenta son las siguientes:

¢ Mantener un registro de control y de identificacién de los equipos y utensilios de
acuerdo a sus especificaciones.

¢ Se aclara este requisito de la noma NM 324, PUNTO 4.2.2: “Todos los locales
refrigerados deben estar provistos de un termometro que indique temperaturas
maximas y minimas, o de registro de temperatura, de modo de asegurar sus

uniformidad para conservacién de materias primas y productos.

52.4. LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS INSTALACIONES
MANTENIMIENTO Y SANEAMIENTO (POES: PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS ESTANDAR DE SANEAMIENTO)

El mantenimiento de las condiciones de limpieza y desinfeccion se maneja en forma
diaria, con el manejo de limadores y desinfectantes para las zonas principales de manejo
de los insumos. En algunas maquinas se tiene residuos que no se maneja con frecuente
limpieza y esto puede llegar a ser dafiino por ser un proceso que se maneja diariamente,

para los diferentes productos.

De acuerdo al punto 5: Requisito de higiene del establecimiento, se cumple con la

mayoria en excepcion de:

5.3. Manipulaciéon, almacenamiento y eliminacion de residuos: EL acceso de

plagas puede estar presente en el almacenamiento de residuos.

Las acciones a tomar en cuenta son las siguientes:
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X/
°e

Retirar de la zona de manipulacion, los contenedores que estdn sucios o ya
fueron utilizados, todas las veces que se ha necesario.

Proteger el alimento y los ingredientes de la contaminacién por residuos, por
plagas o contaminantes quimicos, fiscos o microbianos u otras sustancias
inaceptables durante la manipulacién, almacenamiento y transporte.

Limpiar y desinfectar segin un plan establecido, todos los recipientes
inmediatamente y después de la evacuacion de residuos, asi como el lugar de su

almacenamiento.

Por lo tanto el sistema POES de saneamiento y limpieza se realiza efectivamente en la

empresa, con algunas pequenas excepciones que pueden ir mejorando.

5.2.5. CONTROL DE PLAGAS

Se procedié a una evaluacién mds detallada en el control de plagas que efectia la

empresa, segun requerimiento de Gerencia.

5.5. Sistema de Control de Plagas: El tratamiento de prevencién contra
roedores e insectos actualmente lo realiza la empresa de “Servicios de
BioSeguridad Industrial”, especializados en fumigacion, desinfeccion,
saneamiento y exterminio de plagas, entidad que entrega las certificaciones
correspondientes para el cumplimiento del Reglamento de Plaguicidas del
Codigo de Slud D.I. 15629(18 de Julio de 1978).

Esta certificacion que entrega la empresa cuenta con una evaluacion cada tres a
seis meses efectuando también los tratamientos del control de plagas en los

sectores externos y bordes del terreno de la empresa.

Entre los trabajadores realizados por esta empresa son:

0 B b=

FUMIGACION

DESINFECCION

CONTROL DE POBLACION DE AVES
DESRATIZACION
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Las acciones a tomar en cuenta son las siguientes:

% Se sugiere un programa eficaz, eficiente y continuo de control de plagas, en las
zonas circundantes se deben inspeccionar periddicamente para disminuir al
minimo los riesgos de contaminacion.

¢ Adoptar medidas de lucha contra roedores con el tratamiento de agentes fisicos,
quimicos o bioldgicos autorizados para su uso en la industria alimentaria bajo

supervision y solo con personal capacitado con el uso de agentes.

5.2.6. SALUD E HIGIENE PERSONAL

La empresa cumple con todos los requisitos del punto 6: Requisitos Sanitarios y de
higiene Personal. Agrupando: estado de salud y atencion al personal enfermo, lavado de
manos, conducta personal, ingreso a la planta con uniforme de trabajo, normas de

higiene para visitante, y supervision diaria al personal.

Todo el personal que se encuentra en planta de produccion lleva el uniforme competo de

proteccion personal, que cuenta con: overol, barbijo, gorro protector, guantes y mandil.

Para el ingreso a la planta el personal se encuentra debidamente equipado, cuenta con
casilleros para el guardado de su indumentaria y otros. La empresa permite mantener un
ambiente higiénico y apropiado para la produccién y manipulacién de alimentos en
todas las etapas de produccién, que hace exigible, adicionalmente, para ingresar al drea

de produccion las normas de higiene personal.

Cabe mencionar que para ejecutar este trabajo mi persona procedi6 a realizar la solicitud
de certificado de salubridad “carnet Sanitario” de la Unidad de Salud Ambiental, Control
Sanitario e Inocuo Alimentaria del Servicio Departamental de Salud (SEDES LA PAZ).
Es asi que todo el personal de produccidn operativo como ejecutivo, tiene la obligacion

de portal su carnet sanitario para el ingreso a la planta de produccion.
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5.2.7. CONTROL DE OPERACIONES

De acuerdo al punto 7: Requisitos de higiene en la elaboracién y el punto 9: Control de
Alimentos, la empresa cumple con todas las especificaciones escritas para todos
ingredientes, productos y materiales de envasado, Cumple con todos los requisitos
aplicables a la materia prima, prevencion de la contaminacién cruzada, empleo de agua,
elaboraciéon de envasado, documentaciéon y registro, existe el mantenimiento de
procedimientos y registros de sustancias utilizadas en el establecimiento, sin embargo en

el siguiente punto:

= 7.8.3. Redaccion y aplicacion efectiva de un manual de BPM: no se tiene el
manual efectivo de BPM. Los factores de riesgo no fueron identificados y
pueden generar enfermedades transmitidas por los alimentos, por el mal

conocimiento de los productos.
Las acciones a tomar en cuenta son las siguientes:

s Debe tenerse presente un manual de BPM para todos los encargados
operacionales de gestion de calidad en la empresa.

¢ De acuerdo a la descripcion del POE: “Estos procedimientos describen en detalle
la secuencia de pasos de las etapas de elaboracién criticas”, debe establecerse
una secuencia de pasos para la evaluacion de peligros en el proceso de

elaboracion.

5.2.8. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

Segin el punto 8: Almacenamiento y transporte de materias primas y productos
terminados, la empresa cumple con la mayoria de los requisitos: almacenamientos de
materias primas, insumos y productos terminados en sectores separados, inspeccion
periddica de los productos terminados, y los vehiculos de transporte realizan las
operaciones de carga y descargar fuera de los lugares de elaboracion, ademds dichos

vehiculos son adecuados.
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5.2.9. CONTROL DE PROVEEDORES

De acuerdo al punto 10.1 Evaluaciéon de proveedores, la empresa cumple todos los
requisitos de evaluacion y aceptacion de proveedores, con registros del cumplimiento de
las especificaciones establecidas para ellos, control riguroso de componentes en contacto
directo con el producto, y especificaciones documentada de la compra de la materia
prima con evaluaciéon de proveedores y control de calidad antes de que entre a la

empresa.

5.2.10. CONTROL DE PRODUCTOS QUIMICOS
De acuerdo al punto 5.6 Almacenamiento de sustancias peligrosas y contaminantes la
empresa cumple con este requisito. Los Productos de limpieza, insecticidas, plaguicidas

estan bien almacenados y controlados.

5.2.11. TRAZABILIDAD Y RETIRADA DE PRODUCTOS

De acuerdo a los puntos 10.2. Satisfaccion al cliente y 10.3. Trazabilidad.

1. Informacion y sensibilizacion al consumidos
¢ Identificacién de lotes: esta informacion garantiza informacién adecuada
y accesible identificacion del lote (partida definida para reconocimiento
de cada producto para facilitar la rotaciéon eficaz de los productos
almacenados cuando se proceda.

« Informacién del producto: la empresa cumple con este requerimiento, que
permite en la proxima etapa de la cada alimentaria la manipulacidn,
exposicion almacenamiento para utilizacién del producto de manera
inocua y correcta.

¢ Correcto etiquetado: se cumple la normativa boliviana NB 314001
“Etiqueta de alimentos pre-envasado”, que contiene:

Nombre de alimento, listado de ingredientes, peso neto, nombre y
direccion de la fébrica, pais de origen, identificacion del lote, fecha de
fabricacién, fecha de vencimiento, instrucciones para su uso Yy

conservacion y su registro sanitario.
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¢ Informacién a los consumidores: en temas de higiene alimentara, es el
tnico punto en el que no se da informacién en sus productos.
2. Trazabilidad.
La trazabilidad es la posibilidad de encontrar los pasos que ha recorrido un
producto y su componente desde su origen hasta llegar al consumidor, La gestion
de trazabilidad que maneja la empresa se divide en tres partes: recepcion,
proceso y expedicion.
e Se realiza el lote en materias primas y envases, que son almacenados en
condiciones higi€nicas y ambientales.
e En el proceso de produccion se especifican los lotes en tarjetas de color,
respecto del dia de produccién y a qué tipo de producto estd destinado.
Estas tarjetas sirven para ver si se desecha lo que existe en las cubetas o si
va ser procesado.
e Se coloca una nueva tarjeta de color acabado el proceso, con fecha y lote
del dia.
e Se realiza también el etiquetado de lote, fecha de elaboracion y fecha de
vencimiento para productos acabados, que luego pasan al almacén para su

posterior distribucion.

Se tienen registros documentados de los procedimientos de trazabilidad que son diarios
y manejados por el area de produccion (Jefe de planta), pudiendo con esta informacion

hacer la trazabilidad hasta la materia prima.

5.2.12. CAPACITACION Y FORMACION DEL PERSONAL
Todo el personal recibe informacidn sobre higiene personal. Procedimientos de limpieza
y desinfeccidn, seguridad personal, control de operaciones, informacién del producto y

sensibilidad del consumidos.

De acuerdo al punto 6.1. Ensefianza de higiene, la direccién de la empresa toma
disposiciones necesarias para que todas las personas que manipulan alimentos reciban la

capacitacion adecuada en manipulacién higiénica de los alimentos e higiene personal sin
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embargo. Debe darse énfasis en la capacitacion mds profunda en inocuidad alimentaria,

cursos permanentes y actualizados de acuerdo a la necesidad en la elaboracion.

5.3 DIAGNOSTICO DEL SISTEMA HACCP

El sistema HACCP consiste en 12 etapas para la aplicacién correcto de los 7 principios.

Las 5 primeras etapas son tareas preliminares, las siguientes 7 etapas son la aplicacion

de los principios del plan HACCP.

Se detallara a continuacién si la empresa tiene ya organizado algunas de las etapas del
sistema HAACP. Las condiciones y especificaciones que requiere la empresa para la

aplicacion final se detallaran en el desarrollo del sistema HACCP.

5.3.1. ACTIVIDADES PRELIMINARES
1. Formacion del equipo HACCP: La gerencia de la empresa ya tiene definido el

equipo HAACP, formado desde el mes de Agosto, representado por:

Jefe de planta
Operario 1 (Control de Calidad)
Operario 2

Asistente de compras

LA N e

Asistente de Mantenimiento

Este equipo fue formado atendido los conocimientos necesarios de los procesos de
elaboracién de los productos, y por el compromiso oficial para implementar el sistema

HACCP.

2. Descripcion del producto y su sistema de distribucién: la empresa tiene
descripcion procesos de todos los productos que elabora y ademds de su sistema y
distribucién. Se tiene registro y documentacion que estdn descritos las especificaciones
del producto. Se sugiere una auditoria en relacidn a todos los procesos desde la materia
prima hasta producto terminado, para verificar el sistema de inocuidad, si se tienen

registrados a detalle la descripcion de todos los productos y su distribucion.
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3. Descripcion del uso esperado y el tipo de consumidor: se tiene documentacion del
uso normar de los productos y el tipo de consumidos final méds probable, debe realizarse
una revisar, acerca de las quejas de los consumidores relacionados con la seguridad del
producto, y estudiar aquellas donde el consumo del producto haya causado alguna

enfermedad o dafio.

4. Desarrollo del diagrama de flujo: se tienen registros de diagrama de flujo del
proceso en todos los productos para la evaluacion de cada etapa. Se sugiere redisefio e

implantacion.
5. Verificacion del diagrama de flujo: se realizara la verificacion del flujo.

5.3.2. PRINCIPIOS HACCP
6. Analisis de peligros: no se identificaron los peligros potenciales en el proceso de

elaboracién de los productos, ni la evaluacion de riesgo.

7. Identificacion de los puntos criticos de control (PCC): no se realiza Ia
identificaciéon de cada PCC, no se tienen diagramas establecidos, y no se sigue un

procedimiento de evaluacion a los PCC.

8. Establecimiento de los limites criticos: no se cumple este punto. No se establecieron

los limites de los puntos criticos de control, ya que no se identificaron aun los PCC.
9. Establecimiento de un sistema de vigilancia: no existe.

10. Establecimiento de las acciones correctivas: no existe.

11. Establecimiento de los procedimientos de verificacion: no existe.

12. Establecimiento del sistema de registro de datos y los procedimientos de

documentacion: no existe.
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5.4. CONCLUSIONES

Se realiz6 el diagnostico general del estado actual de las Buenas Pricticas de

Manufactura BPM, concluyéndose:

De todos los requisitos de los BPM vistos, se da el cumplimiento a la mayoria de
las condiciones de la norma NM 324, exceptuando algunos puntos dentro dichos
requerimientos, que pueden ser actualizados y realizar acciones correctivas.

Entre las condiciones de produccion primaria, construccién de instalaciones,
equipo de produccion, salud e higiene personal, limpieza y desinfeccién, control
de proveedores, almacenamiento y transporte, la empresa cumple estos requisitos y
solo debe realizarse un control y evaluacién mds estricta a los procedimientos del
BPM vy efectuar una capacitacion actualizada al personal en el tema de inocuidad
alimentaria.

El diagnostico de control de plagas fue el requisito que necesita mayor valoracion
técnica, ya que se presenta algunas fallas, falta la inspeccién periddica para evitar
contaminacion por insectos, roedores y otros, por lo que se debe aplicar programas
eficaces, eficientes y continuos en control de plagas o una contratacion para ello.
Se realizé un trabajo de control de plagas propiamente por una empresa externa
especializada en el tema, cuyos resultados son favorables para un corto plazo, sin
embargo, en algunos casos se encuentra atn la presencia de insectos que puede ser

perjudicial para la planta de produccion.

Se recomienda, por tanto, la realizacién de un manual de procedimientos de buenas

practicas de manufactura, basado en la norma NB 324:2010 de IBNORCA y el Codex

Alimentarius, que pueda realizarse continuamente y que se altamente efectiva, en

reduccion de costos (como pagos a empresas externas que realicen este tratamiento de

plagas), mantener un ambiente apropiado en la planta de produccién, y que sea requisito

indispensable para la aplicacion del sistema HACCP. Los programas y manuales de

procedimientos disefiados para los BPM, como una propuesta de mejora continua y

consolidacidn de este sistema.
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CAPITULO 6.-

PLANIFICACION Y REALIZACION DEL SISTEMA DE ANALISIS
DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL HACCP

6.1. ETAPAS PRELIMINARES

6.1.1. FORMACION DEL E QUIPO HACCP - ETAPA 1

Como se detallé en el capitulo anterior, la empresa ya tiene formado un equipo
multidisciplinario responsable de la aplicacion del sistema HACCP, Conformado por
cinco personas que tienen los conocimientos necesarios y experiencia adecuada al
proceso y sobre la inocuidad del producto. Este equipo es multidisciplinario, incluye
personal que trabaja en las dreas de produccién y calidad de la empresa, ventas y

mantenimiento.

Sin embargo, debido a los datos técnicos e informacidn necesaria para realizar el andlisis
de peligros, se recomienda incluir personal en contacto directo en la elaboracién del
producto, que este implica en la misma, ya que son los que mejor conocen los limites y
variabilidad, que esté implicado en la misma, ya que son los que mejor conocen los
limites y variabilidad del proceso, con la finalidad de mejorar la implicacién del

personal deberd implementar el plan.

También es recomendable la presencia de expertos o que puedan realizar capacitaciones
para que verifiquen todo el andlisis de peligros y el plan HACCP, los que deben tener

experiencia y conocimientos que les permitan realizar, las siguientes tareas:

e Andlisis de peligros e identificacion e peligros potenciales.
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e Identificacién de los limites criticos con los procedimientos de vigilancia,
acciones correctoras a realizar en caso de desviaciones, y procedimientos de
verificacion.

e Investigaciones que se deben realizar con relacién al plan HACCP si se carece de
informacién importante.

e Validacién del plan HACCP.

El equipo deberd organizarse con un coordinador y un secretario técnico:

e (Coordinador
La composicién del equipo que responda a las necesidades del estudio y cada momento,
sugiriendo cambios es necesaria.
La coordinacién, planificacion, definicion y seguimiento del trabajo de todos y cada uno
de los miembros del equipo.
Asegurarse de que las opiniones se expresan libremente y que las decisiones del equipo
se comunican a todos los niveles de la empresa representando al equipo frente a la
gerencia.

e Secretario Técnico
Tiene a su cargo la organizacion de las reuniones del equipo y el registro de las sesiones
y de las decisiones que en ellas se tomen.
Se sugiere que el equipo tenga un periodo pequefio de formacién y capacitacion inicial
para que todos sus componen entes tengan una base similar, comprendan bien el objeto

de estudio y se familiaricen con la misma terminologia.

El cuadro del ANEXO C, detalla el establecimiento de responsabilidades de la empresa

en todas las etapas necesarias para la aplicacion del plan HACCP.

6.1.2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y SU SISTEMA DE DISTRIBUCION
ETAPA 2
Debe reunirse todos los datos relativos al producto, realizar una descripcién general,

ingredientes, el método de elaboracion, y datos del producto terminado.
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En el siguiente cuadro se detalla la definicioén del producto, la ficha de materia prima y

la ficha de distribucién para el producto terminado.

TABLA N° 13 - 1 Definicion del producto

Sopa Deshidratada
Definicion del|{La sopa deshidratada es a base de materia prima molida y
producto caracterizada por las verduras deshidratadas.
En bolsas bi-laminada de polipropileno con poliéster de alta densidad
Presentacion
y con barrera de humedad.
Porcién 17,5 g por 250 ml de agua
Energia 72,2 Kcal
Grasas saturadas 0
Grasas trans 0
Proteinas 1,93
Composicion ,
FISICOS
Humedad 7,61%
Cenizas 12,97%
QuUIMICOS
Grasa 21,74%
Color: Plomo pélido
Caracteristicas _ ,
Consistencia: Polvo Sabor y olor: agradable y color caracteristico.
Organolépticas ‘
Apariencia: Aceptable para el consumidor
Dimensiones )
Peso por unidad: 70-72 [gr]
relevantes
Usos y| ) )
Alimento requerido para merienda.
aplicaciones

Prevencion de

riesgos

Mantener en ambiente entre 5°C - 8°C Duracion: 15 dias una vez

abierto.
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TABLA N° 13 - 1 Definicién del producto
Sopa Deshidratada
Concepto | Envase Empaque
Especificaciones | Material | Propileno Display de cartén
del envase y - Largo: 15 [cm] | Largo: 15 [cm] Ancho 10 [cm]
Tamaiio
empaque Ancho 10 [cm] Alto 10 [cm]
Peso: 70 [gr] aprox. 700 [gr] aprox (10 unid)
. . Perfil nutricional del producto: Ingredientes, Peso neto,
Especificaciones ] iy
. Instrucciones generales de conservacion y uso del producto, Fecha
del etiquetado .
de Vencimiento y lote.
Disponibilidad L}Jnes, martes miércoles, jueves, viernes y sdbado. Pedido por
display
Generalidades Su condicionamiento es naturales, no emplea saborizantes

quimicos

Fecha vigencia:

Aprobado por:

Revision N°

Revisado por:

Fuente: Elaboracién propia con base a datos proporcionados por la empresa.

60




Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

TABLA N° 14 — 1 Ficha de Materia Prima

Producto | Sopa Deshidratada

Fecha de

Cod. 1 | Materia Prima Chufio |recepciéon |dd/mm/aa

El chufio llega molido para el mezclado con los insumos.

Descripcion | Temperatura: (5 - 8)°C

Transporte | En contenedores plasticos, desde el almacenamiento

Producto |Sopa Deshidratada

Fecha de

Cod. 2 | Materia Prima Mani |recepcion |dd/mm/aa

El mani blanco llega molido para el mezclado con los insumos.

Descripcion | Temperatura: (5 - 8)°C

Transporte | En contenedores plasticos, desde el almacenamiento

Producto |Sopa Deshidratada

Fecha de

Cod. 3 | Materia Prima Choclo |recepcion |dd/mm/aa

El choclo blanco llega molido para el mezclado con los insumos.

Descripcion | Temperatura: (5 - 8)°C

En contenedores plasticos, desde

Transporte | el almacenamiento

Fuente: Elaboracion Propia con base a datos proporcionados por la empresa.
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6.1.3. DESCRIPCION DEL USO ESPERADO Y EL TIPO DE CONSUMIDORES
ETAPA 3
Se debe describir el uso normal del producto que se espera del alimento. Los

consumidores pueden ser el publico en general o un sector particular.

e Grupos de consumidores: publico en general (nifios, jovenes, adultos, ancianos)
e Grupos vulnerables: intolerantes o alérgicos al glutamato.
Para revisar a més detalle cuales son los consumidores adecuados o no, se puede recurrir

a la elaboracién de programas de prerrequisitos del HACCP,

6.1.4. DESARROLLO DEL DIAGRAMA DE FLUJO ETAPA 4
El diagrama tiene como propdsito dar una vision clara y de las etapas implicadas en la

elaboracién del producto.

El diagrama de flujo del proceso se muestra en el siguiente Esquema N° 6
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ESQUEMA N° 6 Flujo grama del Proceso de produccién: Pranzo Ltda.

2 / N Recepeidnde yEs | | recepdidndenyer |
Recepcion de . 1 . Chufio, Maiz, Mani 2 Vverduras: .
Insumos i i Zanahoriz, Cebaliin

Forrmulacian |
1 5 |
de la Mezcla !

3
!

coigs A & )
1

Pezzdao

Lavadoy
Desinfeccion

w — N

o |4

Dezhidratado
1
Peszdo b 4 |
Mezclado { 6 \
1
Envazzdo ': ? |
=
szllado { 8 )
Almacenado I. 9 /

Fuente: Elaboracion propia con base a datos proporcionados por la empresa.
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6.1.5. VERIFICADOR DEL DIAGRAMA DE FLUJO IN SITU ETAPA 5

Esta etapa debe ser revisada por el equipo HACCP, donde se realiza una evaluacién del
diagrama de flujo del proceso, en la propia planta para verificar que el mismo sea
completo y exacto, En su caso se debe realizar las modificaciones que sean pertinentes

del diagrama de flujo la que sea debidamente documentada.

En la verificacién del diagrama de flujo que se encuentra en el Esquema N° 6 realizado
en la planta de produccion conjuntamente con el jefe de produccion se valido el proceso,
para que se encuentre definitivo y validado, necesario para controlar la elaboracién del

producto.
6.2. APLICACION DE LOS 7 PRINCIPIOS DEL PLAN HACCP

6.2.1. PRINCIPIO 1: ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS DE CONTROL
ETAPA 6

El propésito del analisis de peligros consiste en la elaboracion de un listado de peligros
suficientemente probables de causar una enfermedad o dafio en caso de no ser
controlados eficazmente. Involucra: Identificacion, evaluacion, seleccidon y evaluacién

de las medidas de control.
Este principio tiene tres objetivos principales:

e Identificar las causas de los peligros y las medidas de control.
e Proporcionar la base técnica y/o tedrica para estableces los PCC.
e Su utilizacién sirve para identificar las modificaciones necesarias en el proceso

del producto.

6.2.1.1 IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS
El andlisis de peligros constituye un proceso de dos etapas, la identificacion de peligros
de evaluacion de los peligros. La identificacion de peligros se realizara en un listado de

peligros fisicos, quimicos y neoldgicos para cada operacion, incluida cada materia
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prima, que estén relacionados con la seguridad del producto e identificado su causa de

aparicion, estos datos se encuentran especificados en la siguiente Tabla N° 15.

TABLA N° 15 - 1 Andlisis de Riesgos

ETAPA

TIPO

PELIGRO

MEDIDA DE CONTROL

Control del proveedor de acuerdo al

procedimiento
Presencia de objetos extrafios: {de  evaluacion y  seleccion  de
F1 piedras, tallos, tierra, metales | proveedores (PR CAL
u otros materiales solidos. 05), procedimiento de recepciéon de
materia prima e
insumos (PR CAL 01).
Recepcion Materia Bl.lenas' practicas en la produccién
Prima Productos Ja§ naria por parte
~ del proveedor, Control del proveedor de
Secos Chuiio,
9 acuerdo al
Choclo, Mani ; - o . .
. Residuos pesticidas y | procedimiento de evaluacién y seleccion
(Molidos). Q1 S
plaguicidas de
proveedores (PR CAL 05), verificacion
del transporte
en la recepcién de materia prima (LT
MTO 01),
Contaminacién . .
Bl e blons EE TR0, Seleccioén y cgnt'rol de los proveedires
s oara el abastesimiento.
Bacillus.
Exceso de tierra, polvo, | Adecuado mantenimiento de la higiene
F2 cabellos, fibras sintéticas, | del ambiente y conducta del personal de
. material fecal de insectos. acuerdo al BPM de la empresa.
Almacenamiento
de Materia Prima
Productos Secos
Chuiio, Choclo, o o
Mani (Molidos). . Adecuad(? mantenimiento de. la higiene
Q2 Detergente y desinfectante del ambiente con los preiductos de
limpieza
B2 Escherichia coli H7:0157, | Adecuado mantenimiento de la higiene

Staphylococcus Aureus.

del ambiente.

Fuente: Food, Drug & Cosmetic Dicision, ASQ. Manual del auditor de calidad HACCP.
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TABLA N° 15 - 2 Andlisis de Riesgos

ETAPA TIPO PELIGRO MEDIDA DE CONTROL
Control del proveedor de acuerdo al
procedimiento

Recepcién de de evaluacion 'y selecciéon de
.. F3 Polvo, fibras sintéticas proveedores (PR CAL
Insumos y aditivos. 05), procedimiento de recepciéon de
materia prima e

insumos (PR CAL 01).

Exceso de tierra, polvo, | Adecuado mantenimiento de la higiene
Almacenamiento F4 cabellos material fecal de |del ambiente y conducta del personal de
de Insumos y insectos. acuerdo al BPM de la empresa.
aditivos. gty perfring @y Adecuado mantenimiento de la higiene
B3 Staphylococcus Aureus, .
; del ambiente.
Bacillus spp,
Adecuado mantenimiento del ambiente
de trabajo y
P los utensilios a utilizar de acuerdo a los
F5 Ca'lbellos,' plasticos, polvo, POES
oo txing s adecuada higiene y conducta del
personal de acuerdo
al BPM de la empresa
Capacitacion sobre la formulacién al
» o .. | encargado de la
Preparacion de gggilr\g:)s SOb(rfonsivaclil(?rl:: preparacion.  Supervision de  las
Insumos Q3 antioxidantes, estabili antes, actividades.
(Glutamato). sabor)i(;antes), 3 >| Cumplimiento de la NB  780.
3 Bicarbonato de Sodio Max (10 g/kg)
Antioxidantes (E-300) max 500mg/Kg;
. Adecuada higiene y conducta del
Contaminacion ersonal de acuerdo
B4 microbiolégica  salmonella p

spp, escherichia colia 157:h7.

al BPM de la empresa, supervision de las
actividades.

Fuente: Food, Drug & Cosmetic Dicision, ASQ. Manual del auditor de calidad HACCP.
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TABLA N° 15 - 3 Andlisis de Riesgos

ETAPA TIPO PELIGRO MEDIDA DE CONTROL
Control del proveedor de acuerdo al
procedimiento

Materias extrafios barro, |de  evaluacion 'y  seleccion de
F6 astillas de madera, cabellos, | proveedores (PR CAL
plasticos. 05), procedimiento de recepciéon de
materia prima e
Verdura Flake insumos (PR CAL 01).
Q4 Residuos pesticidas y | Cumplir con los procedimientos de los
plaguicidas requisitos de BPM
Bacterias Coliformes. .
P : Seleccion y control de los proveedores
B5 Escherichia Coli transporte. .
: 1 para el abastecimiento.
Aerobios mesofilosS.
Adecuada higiene y conducta del
Fragmentos de metal | personal de acuerdo
F7 provenientes de las cuchillas |al BPM de la empresa, sanitizacion de
Cortado de de los utensilios. acuerdo a los
POES.
verduras e e :
Contaminacion con E.coli, . e . .
Realizar la sanitizacion de los utensilios
Staphylococcus aureus,
B6 Salmonella s Listeria fle acuerdo a
P e los POES.
monocytogenes.
Contaminacién con sustancias . .
" A Cumplir con la concentracién adecuada
potencialmente toxicas o -
Q5 - en la preparacién la  solucién
presentes en el agua utilizada desinfectante
Ij‘avadf),y para lavado: Cloro )
desinfeccion de 5 -
Contaminacion con E.coli, . ..
verduras Evitar tener contacto con recipientes con
Staphylococcus aureus, o .
B7 .~ .”|usos distintos. Lavar continuamente los
Salmonella spp Y Listeria .. .
recipientes utilizados.
monocytogenes.
Llenado de Contaminacién con E.coli, | Cumplimiento con el POES para la
verduras en la B3 Staphylococcus aureus, | limpieza y desinfeccion de la bandeja de
maquina Salmonella spp y Listeria | metal. Asimismo el cumplimiento de
deshidratadora. monocytogenes+ Buenas Pricticas de Manufactura

Fuente: Food, Drug & Cosmetic Dicision, ASQ. Manual del auditor de calidad HACCP.
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TABLA N° 15 - 4 Andlisis de Riesgos

ETAPA TIPO PELIGRO MEDIDA DE CONTROL
Contaminacién con  E.coli Implementacion de un medidor de
Deshidratado de B9 Staphvlococeus aureus‘ temperatura o0  humedad y el
verduras. pPhy - Y cumplimiento de Buenas Pricticas de

Listeria monocytogenes

Manufactura

Exceso de tierra, polvo, | Adecuado mantenimiento de la higiene
F8 cabellos, fibras sintéticas, | del ambiente y conducta del personal de
material fecal de insectos. acuerdo al BPM de la empresa.
Adecuado mantenimiento de la higiene
Almacenado de la y .
Q6 Detergente y desinfectante del ambiente con los productos de
verdura limbi
impieza
Escherichia coli H7:0157, | Adecuado mantenimiento de la higiene
B10 .
Staphylococcus Aureus. del ambiente.
Accesorios  del  equipo,
F9 accesorios personales, polvo, | Realizas la limpieza de los equipos e
cabello, residuos de la|instrumentos adecuadamente.
balanza.
Adecuado mantenimiento de la higiene
Pesado y Mezclado | Q7 del ambiente y conducta del personal de
acuerdo al BPM de la empresa.
Staphylococcus Aureus, | Implementar un  cronograma  de
B11 Listeria Monocytogenes, | mantenimiento y calibracién
proliferaciéon correctamente equipos e instrumentos.

Fuente: Food, Drug & Cosmetic Dicision, ASQ. Manual del auditor de calidad HACCP.
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TABLA N° 15 - 5 Andlisis de Riesgos

ETAPA TIPO PELIGRO MEDIDA DE CONTROL
Llenado de la bolsa g&ntﬁrﬁlggzﬁﬁi con afl:gl(l);l Adecuada higiene y conducta del
de producto B12 phy ..’ | personal de acuerdo
. Salmonella spp y Listeria
terminado monoaliEEoRE al BPM de la empresa.
Fragmentos de cinta adhesiva
que se acumulan en la .
Al uina selladora. v Rl Implementaciéon de un plan para el
Sellado F12 ¥ an " control de la limpieza efectuada en la
gcci B dentroq dolle mdquina selladora cada hora de trabajo
bolsa con producto i lizado.
terminado.
Acumulacién de insectos que
prgigon el Sl Implementacién de un programa para
F14 donde se almacena el
producto terminado, tierra, control de plagas
cabellos.
Almacenado de
producto terminado
Listeria Monocytogenes, | Implementacién de un programa de
BI3 Staphylococcus Aureus, | limpieza de la linea de produccién en
Clostridium perfringens, | esta etapa asi como la utilizacién de kits

Salmonella spp , proliferacion

especiales para la deteccion.

Fuente: Food, Drug & Cosmetic Dicision, ASQ. Manual del auditor de calidad HACCP.
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6.2.1.2 EVALUACION DE LOS PELIGROS
Se evaluara cada peligro identificado, estableciendo su gravedad o severidad y la
probabilidad de ocurrencia, Esta evaluacién se realizara mediante la matriz de

evaluacion de riesgos, presentada en el siguiente cuadro:

TABLA N° 16 Matriz de Evaluacién de Riesgos

PROBABILIDAD
Sl: se debe incluir con el plan -
. . Frecuentemente | Probable Ocasional Nunca
NO: NO: incluir con el plan
A B C D
Muy serio | SI Sl Sl NO
Serio I S| S| S NO
SEVERIDAD
Moderado 1l S| NO NO NO
Menor v NO NO NO NO

Fuente: Food, Drug & Cosmetic Decision, ASQ. Manual del auditor de calidad HACCP.

Esta Evaluacién debe realizarse antes de determinar si la medida de control es un PCC o

una parte de los requisitos previos.

Severidad: se valorara de acuerdo a la escala de catastréfico (I), critico (II), moderado

(IIT) y sin causas (IV). Para realizar esta validacién se debe preguntar lo siguiente

e ,;Cuales son las consecuencias para la salud (medias o graves) de la exposicién a
ese peligro?
e ;Cual es la duracién estimada de la posible enfermedad?.
Probabilidad: establecen la ocurrencia histérica de que haya pasado un peligro, se
valorar en frecuentemente (A), a veces (B), ocasionalmente (C) y nunca (D). Se procede

con las siguientes preguntas:

e ;Se ha encontrado el peligro en el producto o materia prima con anterioridad?
e ,Cuantas veces ha aparecido en el pasado?.
Medidas de control: Todas las medidas de control deben tener una base cientifica para

demostrar su eficacia. Para establecer estas medidas de control, debe preguntarse:
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e ;Como se protege al consumidor contra este peligro?

e ;Depende la medida de control en métodos no del todo fiables como el personal
clima o crecimiento bacteriano?

e Depende mayormente de sistemas fiables y con control estadistico como

tratamiento térmico o el Ph?

6.2.1.3. DOCUMENTACION DEL ANALISIS DE PELIGROS
Posterior a la evaluacién de peligros, se selecciona los peligros mds importantes a

considerar dentro del plan HACCP.
Para un andlisis de peligros correcto debe regirse bajo tres realidades:

e Debe realizarse sobre el producto real.
e En la planta de produccion real.
e Con las personas que realmente conocen mejor el producto y sus peligros
potenciales.
La documentacion del andlisis de peligros se realiza para cada materia prima y etapa del
proceso, Esta documentacion debe estar disponible y formar para del plan HACCP final,

se encuentra en la Tabla N° 15.

6.2.2. PRINCIPIO 2: IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL ETAPA 7

El punto critico de control se define como: “una etapa en la que se puede efectuar un
control y es esencial para prevenir o eliminar un peligro alimentario o en la que puede

reducir el mismo hasta un nivel aceptable.”
Consideraciones:

e La informacién desarrollada durante el andlisis de peligros en esencial para que

el equipo HACCP identifique las etapas de proceso que son PCC.
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e Los elementos o variables de control en un PCC se denominan medidas de
control, estos hacen referencia a las acciones o actividades efectuadas en un PCC
para prevenir, eliminar o reducir los peligros identificados.

e Para facilitar la identificacion de cada PCC, se utilizara arboles de decisiones.

6.2.2.1. ARBOL DE DECISIONES DE PCC

Se elaboraron dos drboles de decisiones: la primera mostrada en el siguiente esquema:

ESQUEMA N° 7 Arbol de decisiones de PCC para la Materia Prima

Pregunta N° 1

NO ™% No es un PCC ™% p.re

Pregunta N° 2

Pregunta N° 3

Pregunta N° 4

SI NO _’_

No es un PCC ™™ pare
Fuente: Elaborado en base a la Guia HACCP del NACMCEF.

La respuesta del arbol de decisiones se encuentra en la siguiente Tabla N°
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TABLA N° 17 — 1 Identificacion de Puntos Criticos de Control

ETAPA TIPO PELIGRO | ¢Espeligro | o | by | b3 | pg | pCC
significativo?
Presencia de
objetos extrafios:
.. piedras, tallos,
F1 Fisico B No
tierra, metales u
Recepcion otros materiales
Materia Prima solidos.
Productos Secos Residuos
Chuiio, Choclo, | Q1 | Quimico pesticidas y No | No No
Mani (Molidos). plaguicidas
Shigella,
= | Bacillus, . .
B1 | Bioldgico Staphy IocoCouS Si Si
areus
Exceso de tierra,
polvo, cabellos,
F2 Fisico fibras sintéticas, No
material fecal de
Almacenamiento insectos.
de Materia Prima Deetgaits
Productos Secos | Q2 | Quimico deenrn t}é No
Chuiio, Choclo,
Mani (Molidos). Shigella,
Bacillus,
B2 | Bioldgico | Staphylococcus Si Si
aureus, Listeria
monocytogenes
Recepcién de .. Polvo, fibras
Insumos y F3 Fisico L=k No
.. sintéticas
aditivos.
Exceso de tierra,
L. polvo, cabellos
F4 Fisico material fecal de No
Almacenamiento insectos.
de Insumos y Shigella,
aditivos. Bacillus,
B3 | Bioldgico | Staphylococcus Si Si
aureus, Listeria
monocytogenes

Fuente: Elaboracién propia en base al andlisis realizado.
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TABLA N° 17 — 2 Identificacion de Puntos Criticos de Control

ETAPA

TIPO

PELIGRO

(Es peligro
significativo?

P1

P2

P3

P4

PCC

F5

Fisico

Cabellos,
plasticos, polvo,
micro toxinas

No

No

Preparacién de | Q3
Insumos

(Glutamato).

Quimico

Aditivos sobre el
limite maximo
(conservadores,

antioxidantes,
estabilizantes,
saborizantes).

Si

B4

Bioldgico

Contaminacién
microbiolégica
salmonella spp,
escherichia colia
157:h7.

Si

Si

Fo6

Fisico

Materias
extrafios barro,
astillas de
madera, cabellos,
plasticos.

Si

Si

No

Verdura Flake Q4

Quimico

Residuos
pesticidas y
plaguicidas

Si

Si

B5

Bioldgico

Bacterias
Coliformes.
Escherichia Coli
transporte.
Aerobios
mesofilosS.

No

F7

Fisico

Fragmentos de
metal
provenientes de
las cuchillas de
los utensilios.

Si

Si

Cortado de
verduras

B6

Bioloégico

Contaminacion
con E.coli,
Staphylococcus
aureus,
Salmonella spp y
Listeria
monocytogenes.

No
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TABLA N° 17 — 3 Identificacion de Puntos Criticos de Control

ETAPA

TIPO

PELIGRO

(Es peligro
significativo?

P1| P2

Q5

Lavado y
desinfeccién de

Quimico

Contaminacién
con sustancias
potencialmente
toxicas presentes
en el agua
utilizada para
lavado: Cloro

P3

P4

PCC

verduras

B7

Bioldgico

Contaminacién
con E.coli,
Staphylococcus
aureus,
Salmonella spp
Y Listeria
monocytogenes.

Si

Llenado de
verduras en la
maquina
deshidratadora.

B8

Biol6gico

Contaminacion
con E.coli,
Staphylococcus
aureus,
Salmonella spp y
Listeria
monocytogenes+

No

Deshidratado de

verduras. BY

Bioloégico

Campylobacter
jejuni E.coli
Salmonella

Si

Si

F8

Fisico

Exceso de tierra,
polvo, cabellos,
fibras sintéticas,
material fecal de
insectos.

Si

No

Almacenado de
la verdura

Q6

Quimico

Detergente y
desinfectante

B10

Biologico

Campylobacter
jejuni E.coli
Salmonella,

Listeria
monocytogenes.

Si

No

Si

Fuente: Elaboracién propia en base al andlisis realizado.
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TABLA N° 17 — 4 Identificacion de Puntos Criticos de Control

ETAPA TIPO

Es peligro
significativ
0?

PELIGRO P1

P2

P3

P4

PCC

F9 Fisico

Accesorios del equipo,
accesorios personales,
polvo, cabello,
residuos de la balanza.

No

Pesado y

Mezclado Q7

Quimico

Lubricantes,
Detergente y
Desinfectante.

B11 | Biolégico

Staphylococcus

Aureus, Listeria

Monocytogenes,
proliferacion, Bacillus.

Llenado de
la bolsa de
producto
terminado

B12 | Biolégico

Si

Si

Contaminacién con
E.coli Staphylococcus
aureus, Salmonella
spp y Listeria
monocytogenes

Sellado F12 Fisico

No

Si

Si

Fragmentos de cinta
adhesiva que se
acumulan en la

maquina selladora y

que puedan quedar
accidentalmente
dentro de la bolsa con
producto terminado.

F14 Fisico

Almacenad

Si

Si

Acumulacién de
insectos que puedan
contaminar las cajas
donde se almacena el
producto terminado,

tierra, cabellos.

ode
producto
terminado

B13 | Bioldgico

No

Si

Si

No

Listeria
Monocytogenes,
Staphylococcus
Aureus, Clostridium
perfringens,
Salmonella spp ,
Bacillus.

Si

No

Si

Fuente: Elaboracién propia en base al andlisis realizado.
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En la siguiente tabla N° 17-1 se encuentra los diez PCC identificados:

TABLA N° 17 — 1 Identificacion de Puntos Criticos de Control

ETAPA

DESCRIPCION DEL
PELIGRO

TIPO

PCC

Recepciéon Materia Prima
Productos Secos Chuiio,
Choclo, Mani (Molidos).

Contaminacién microbiolégic:
Shigella, Bacillus,
Staphylococcus areus

Bioldgico B1

PCC -1

Almacenamiento de Materia
Prima Productos Secos Chuiio,
Choclo, Mani (Molidos).

Contaminacién microbioldgic:
Shigella, Bacillus,
Staphylococcus aureus, Listeria
monocytogenes

Biolégico B2

PCC -2

Almacenamiento de Insumos y
aditivos.

Contaminacién microbiolégic:
Shigella, Bacillus,
Staphylococcus aureus, Listeria
monocytogenes

Biol6gico B3

PCC -3

Preparacion de Insumos
(Glutamato).

Aditivos sobre el limite
maximo (conservadores,
antioxidantes, estabilizantes,
saborizantes).

Quimico Q3

PCC -4

Lavado y desinfeccién de
verduras

Contaminacién con sustancias
potencialmente toxicas
presentes en el agua utilizada
para lavado: Cloro

Quimico Q5

PCC -5

Deshidratado de verduras.

"Contaminacion con:
Campylobacter jejuni E.coli
Salmonella

Biolégico B9

PCC -6

Almacenado de la verdura

Campylobacter jejuni E.coli
Salmonella, Listeria
monocytogenes.

Bioldgico
B10

PCC -7

Pesado y Mezclado

"Contaminacion con:
Campylobacter jejuni E.coli
Salmonella, Listeria
monocytogenes.

Biologico
B11

PCC -8

Sellado

Fragmentos de cinta adhesiva
que se acumulan en la miquina
selladora y que puedan quedar
accidentalmente dentro de la
bolsa con producto terminado.

Fisico F12

PCC -9

Almacenado de producto
terminado

Staphylococcus Aureus,
Listeria Monocytogenes,
proliferacién, Bacillus.

Biolodgico
B13

PCC -10

Fuente: Elaboracion propia en base al andlisis realizado.
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6.2.3. PRINCIPIO 3: ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES CRITICOS
ETAPA 8

Un limite critico se define como el valor mdximo y/o minimo de un pardmetro fisico.
Quimico o bioldgico que debe controlarse en un PCC para prevenir, eliminar o reducir
un peligro para la seguridad alimentaria hasta que alcance un nivel aceptable la

probabilidad de presentacion del mismo”
Consideraciones:

e (Cada PCC tendrd una o mds medidas de control para garantizar que los peligros
identificados se prevengan, eliminen o reduzcan hasta niveles aceptables, y cada
medida de control lleva uno o mds limites criticos.

e Los limites criticos se pueden basar en pardmetros como la temperatura, tiempo,
dimensiones fiscas, humedad, contenido en agua, pH, entre otro.

e Para cada PCC, debe existir, como minimo, un criterio de seguridad alimentaria a
cumplir.

Se identificaron siete puntos criticos de control, todos los peligros biolégicos, por su
severidad y probabilidad de ocurrencia, dentro los cuales se debe establecer los limites

criticos para cada peligro.

Estos limites son valores del proceso de elaboracion y materia prima que no deben ser

rebasados. Si se supera un limite critico se debe realizar un accién correctiva.
6.2.3.1 DOCUMENTACION DE LOS LIMITES CRITICOS.

Se establecerdn los limites criticos a cada uno de los siete PCC del proceso de

elaboracion.

1. Recepcion Materia Prima Productos Secos
El punto de control identificado es un peligro biolégico, con probabilidad de
presentacion moderada debida que no se puede tener certificados de inocuidad a los

proveedores. Ya que tiene la finalidad de controlar la calidad de la Materia Prima.
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Limite critico:

Humedad Maxima:
Mani 7%
Chuiio 8%
Maiz 10%

2. Almacenamiento Materia Prima Productos Secos
El punto de control identificado es un peligro biolégico, debido a que se debe tener un
adecuado mantenimiento e higiene de los ambientes y estar en una temperatura adecuada

para que no se descomponga la materia prima.
Limite critico:
Temperatura de almacenamiento: 10 — 12 °C

3. Almacenamiento de Insumos y aditivos
El punto de control identificado es un peligro biologico, debido a que se debe tener un
adecuado mantenimiento e higiene de los ambientes y estar en una temperatura adecuada

para que no se descomponga los Insumos y aditivos.
Limite critico:
Temperatura de almacenamiento: 10 — 12 °C

4. Preparacion de Insumos (Glutamato).
El punto de control identificado es un peligro quimico, debido a que se debe tener un
adecuado control de los Insumos y aditivos, especialmente del glutomato, de la pesos

que se utiliza en la mezcla.
Limite critico:

Bicarbonato de Sodio Max (10 g/kg)
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Antioxidantes (E-300) max 500mg/Kg;
Maltodextrina max 5g/Kg;

5. Lavado y desinfeccion de verduras
El punto de control identificado es un peligro quimico, con probabilidad de presentacién
media (que puede ocurrir en ocasiones) debido al uso del desinfectante con el cual es

lavado la verdura Cloro.
Limite critico: Por cada 5 litros se debe usar 10 gotas de Cloro.

6. Deshidratado de verduras.
La frecuencia de este tipo de peligro es debido a que las verduras deben salir
completamente deshidratadas y no de generarse verduras con humedad ya esto provoca
el dafio al producto final.

Limite critico:

Temperatura Max = 50 - 60 °C
Humedad Max=4-5 %
Tiempo Max = 8 -10 Hrs

7. Almacenado de la verdura.
El punto de control identificado es un peligro bioldgico, debido a que se debe tener un
adecuado mantenimiento e higiene de los ambientes y estar en una temperatura adecuada

para que no se descomponga las verduras.
Limite critico:

Temperatura de almacenamiento: 10 — 12 °C
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8. Pesado y Mezclado.
El punto de control identificado es un peligro bioldgico, debido a que se debe tener un
adecuado uso, higiene y mantenimiento de los equipos como las balanzas, utensilios de
mezclado y recipientes. Sobre todo la manipulacién que se tiene con el operario, esto
debe ser controlado en la humedad de la mezcla

Limite critico:
Humedad Max = 8%
Calibracion de la balanza

9. Sellado.
Este es un punto critico fisico debido a que se tiene contacto o manipulaciéon con la
maquina selladora que se maneja ya que si no se realiza un sellado correcto esto puede

provocar dafio tanto como al empaque y al producto.

Limite critico:
Temperatura Mdxima a 200 °C
Tiempo Méaxima de 3 Seg

10. Almacenado del producto terminado.

El punto de control identificado es un peligro bioldgico, debido a que se debe tener un
adecuado mantenimiento e higiene de los ambientes y estar en una temperatura adecuada

para que no se descomponga las verduras.
Limite critico:

Temperatura de almacenamiento: 15 — 17 °C
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6.2.4. PRINCIPIO 4: ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE VIGILANCIA
ETAPA 8

La vigilancia consiste en “una secuencia planificada de observaciones o medidas
realizadas para evaluar si el PCC estd bajo control y para elaborar un registro de datos

correctos utilizar en la verificacion”

La vigilancia tiene tres propdsitos:

A. Gestionar la seguridad alimentaria en el seguimiento del proceso de elaboracion.
B. Detectar cuando se ha perdido el control y si existe una desviacién de un PCC.
C. Proporcionar una documentacion escrita que se usara en la verificacion.
Consideraciones:

e Consiste fundamentalmente en observaciones o medidas realizadas de modo
sencillo sin provocar retrasos o tener un costeo grande para el proceso
productivo.

e Debe realizarse de manera continua, con un aparato de medida, realizar una
recogida de datos y registrarlo en hojas de datos sencillos pero eficaces.

e EI personal que realiza la vigilancia de los PCC debe estar habitualmente
relacionado con el proceso productivo, comprender completamente el propdsito e
importancia de vigilancia, y realizar el registro de datos sin perjuicios e informar

los resultados.

6.2.4.1 REGISTROS DE DATOS DEL SISTEMA DE VIGILANCIA

Para los dieZ puntos criticos de control identificados se disefiaron hojas de registro de
datos para minimizar las posibilidades de error, incluye las instrucciones, las preguntas
para el procedimiento (que, donde, como, quien, cada cuanto) y el limite critico a no

sobrepasar.
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El resumen del sistema de vigilancia se encuentra en el siguiente cuadro para cada PCC

identificado en el proceso.

Cabe aclarar que la vigilancia continuada, como la realizada con un termémetro, es
preferible a la vigilancia discontinua, ya que esta no siempre es posible, habitualmente

lleva a discutir sobre estadistica (muestro) y graficos.

Si se realiza una vigilancia discontinua o intermitente debe demostrar de manera fiable

que el peligro esta controlado, el andlisis se encuentra en la Tabla N°38 ANEXO D.

6.2.5. PRINCIPIO 5: ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTORAS
ETAPA 10
Una accidn correctora se define como la accidon que se lleva, a cabo cuando el resultado

de la vigilancia en un PCC indica una pérdida de control”.

Las acciones correctoras deben incluir los siguientes elementos:

a. ¢Cudl serd la accidn realizar en caso de desviacidn de los limites criticos?

b. éQuién es el responsable de realizarla?

c. ¢Cual sera el registro que habrd que guardar con relacion a la accién correctora?
Consideraciones:

e En el sistema HACCP no siempre se mantienen las circunstancias ideales y que
el proceso establecido sufra una desviacion.

e Siempre que el proceso se desvié de los limites criticos se precisa una accién
correctora,

e Para cada PCC se deben desarrollar acciones correctoras especificas dado que
son muchas las causas posibles de desviaciones.

e EIl propésito es evitar que alimentos potencialmente peligrosos alcancen el

mercado.
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e EL personal encargado de supervisar las acciones correctoras debe recaer en
personas que conozcan el proceso, productivo y el plan HACCP de manera

exhaustiva.

6.2.5.1. REGISTRO DE LAS ACCIONES CORRECTORAS.

El proceso a seguir en el registro de las acciones correctoras es el siguiente:

a. Identificar la causa de las desviacion: se realiza un estudio en profundidad sobre sus
causas estructurales (deficiencia de base que provoca una no conformidad y que debe ser

corregida para evitar la repeticién de uno no conformidad igual o parecida).

b. Decision sobre el destino del producto no conforme: la destruccién de un producto
debe ser observada y documentada, sin embargo esta decisidn es solo una correccion
puntual de un problema, ya que se espera a largo plazo se solucione el problema para

siempre, evitando que vuelva a aparecer en el futuro.

¢. Registro de la accidn correctora: toda accion correctora realizada debe ser registrada y
documentada. Esto ayuda a la identificacion de problemas recurrentes y puede decidir si

hay que modificar el plan HACCP. Debe identificarse:

e El producto.

e Describir la desviacion.

e Detallar las acciones correctoras realizadas (incluyendo el destino final del
producto afectado).

e Incluir el nombre y cargo de la persona responsable de llevar acabo la
correccion.

d. Reevaluacion del plan HACCP: se utilizara para

e Identificar las carencias del plan HACCP.
e Identificar peligros pasados inicialmente por alto.
e Decidir si las acciones correctoras realizadas son suficientes para corregir las

desviaciones
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e Establece si los limites criticos son adecuados y decidir si la vigilancia es

adecuada,

e Decidir si existen nuevas tecnologias disponibles para reducir la probabilidad de

que aparezcan un peligro.

e Decidir di hay que incluir nuevos peligros en el plan HACCP.

El resumen de las acciones correctoras se encuentra en la siguiente Tabla N° 18 para

cada PCC identificado en el proceso.

TABLA N° 18 — 1 Acciones correctoras para los PCC

ACCION CORRECTORA
DESTINO
VARIABL | pPOSIBLE | ACCION 3
pee ES | DESYIACI | CORRECTO | FRODUC | REGIST | RESPORSAB
- R CONFOR
ME
Se debe
decidir
rechazo y
devolucién al
Recepci pr(éV:;(ior.
Mzgtlelria resultado del Registro
Prima monitoreo se de control
Product de].je de .
08 Secos comunicar al | Rechazo recepcuip
Chufio Elevada proyeedgr de y/o ' de Materla
Choclo’ Humedad Humedad lg 81t}1a016n e | devolucién Prnpa. Jefe de planta
Mani ’ 1n'dlcar las al Registro
(Molido acciones para proveedor. @e
$). PCC evitar acciones
o | recurrencia. Si correctora
i es recurrente S.
Biolégic la 1o
0Bl conformidad
se debe
analizar el
cambio de
proveedor.

Fuente: Elaboracion en base al analisis realizado en la empresa.
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TABLA N° 18 — 2 Acciones correctoras para los PCC

ACCION CORRECTORA
DESTINO
VARIA | POSIBLE | ACCION DE
PCC
BLES | DESVIAC | CORRECT PRODUCT | REGISTR | RESPONSA
ION ORA ONO (0) BLE
CONFOR
ME
Almacenamie Graduar la Rifcllfcrti)oss Registro
nto de Materia temperatura p de Control
. . . para sacar
Prima de inmediato, B uesta de
Productos Temperatur | y realizar . Producto.
~ | Tempera o y determinar .
Secos Chuilo, a mayor a | revision para Registro |Jefe de planta
. tura ™ su
Choclo, Mani lo indicado las de
. 4 temperatura, .
(Molidos). reparaciones | .o oqoc| acciones
PCC -2 si fuera ~ 1 correctoras
Bioldgico B2 necesario. definidos.
Graduar la Regper los Registro
productos
. temperatura de Control
Almacenamie ; . para sacar
de inmediato, de
nto de : una muestra
Temperatur | y realizar . Producto.
Insumos 'y | Tempera Y y determinar .
.\ amayor a | revision para Registro | Jefe de planta
aditivos. PCC tura - su
C lo indicado las de
- 3 Bioldgico . temperatura, .
reparaciones acciones
B3 : en base a los
si fuera correctoras
necesario rangos
Y definidos.
Capacitacion
al personal Registro
encargado, de control
hasta su del
. El peso de | conocimiento producto.
limites . .
. ... o | los aditivos total. Registro
Preparacién | permitid - e
no se ajusta | Verificar las | .Desechar la de .
de Insumos os de . .. .| Operario de
alo balanzas con | preparacién | verificaci
(Glutamato). los .l control de
... indicado en | los patrones, de los nde .
PCC -4 aditivos . . calidad
. . la sino pasalos| insumos Balanzas.
Quimico Q3 | autoriza ., .
formulaci6é | controles Registro
dos .
n dejar fuera de
de linea 'y acciones
utilizar otra correctoras
en buenas
condiciones.
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TABLA N° 18 — 3 Acciones correctoras para los PCC

ACCION CORRECTORA
DESTINO
VARIA | POSIBLE | ACCION DE
PCC
BLES | DESVIAC | CORRECT PRODUCT | REGISTR | RESPONSA
ION ORA ONO (0) BLE
CONFOR
ME
Registro
Variacion L 4 de control
Verificar la
de la a4 del
cantidad Ve producto.
Lavado y del EOIELO, SIHg Registro
. 7. | Cantidad . pasa los Desechar la .
desinfeccién desinfectant . de Operario de
del controles | preparacion .
de verduras e (cloro) X acciones control de
Cloro dejar fuera de las .
PCC -5 por la A correctoras calidad
P (gotas) L2 de linea y verduras.
Quimico Q5 desviacion i .
utilizar otra .
de la Registro
- en buenas
jeringa o . de uso de
condiciones. .
gotero. desinfecta
ntes.
Capacitacion
al personal Registro
encargado
dol mARES de Control
e Se debe de
control de las .
analizary | Producto.
tres .
; escoger las | Registro
Tempera y2dhles. verduras de
Deshidratado p Aumento | Verificar el - o
tura . 1 1 dafadas en | mantenimi
de verduras. excesivo de | funcionamie
Humeda : caso que ento de | Jefe de planta
PCC -6 las tres | nto y realizar L.
L d . fuerade | maquinaria
Biolégico B9 . variables el
Tiempo prest. gran .
mantenimien . .
porcentaje | Registro
to
. se debe de
correspondie .
desechar. acciones
nte a las
. correctoras
maquinas
deshidratador
as.

Fuente: Elaboracion propia en base al andlisis realizado en la empresa.
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TABLA N° 18 — 4 Acciones correctoras para los PCC

ACCION CORRECTORA
DESTINO
VARIA | pOSIBLE | ACCION DE
PCC
BLES | DESVIAC | CORRECT PRODUCT | REGISTR | RESPONSA
ION ORA ONO (0] BLE
CONFOR
ME
Graduar la Riféf;i)o: Registro
temperatura P b o cacar de Control
de inmediato, P de
Almacenado Aumento \ una muestra
y realizar . Producto.
de la verdura | Tempera | elevado de h) y determinar .
revision para Registro |Jefe de planta
PCC -7 tura la su
S las de
Bioldgico B10 temperatura s temperatura, .
reparaciones acciones
. en base a los
si fuera correctoras
necesario -
: definidos.
Capacitacion
al personal
encargado,
hasta su .
. Registro
conocimiento | Detener y
de Control
total. sacar una de
Aumento | Verificar las | muestra de
Mezclado Producto.
Humeda | elevado de | balanzas con | la mezclay .
PCC -8 . Registro |Jefe de planta
L d la los patrones, liberar
Bioldgico B11 : < de
humedad. | sino pasalos | después de .
e acciones
controles verificar la correctoras
dejar fuera | humedad.
de linea y
utilizar otra
en buenas
condiciones.

Fuente: Elaboracion propia en base al analisis realizado en la empresa.
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TABLA N° 18 — 5 Acciones correctoras para los PCC

ACCION CORRECTORA
DESTINO
VARIA | POSIBLE | ACCION DE
PCC
BLES | DESVIAC | CORRECT PRODUCT | REGISTR | RESPONSA
ION ORA ONO (0] BLE
CONFOR
ME
Registro
de Control
Graduar la de
Producto.
temperatura Los .
; . Registro
de inmediato | empaques de
Aumento | y programar | defectuosos mantenimi | Overario de
Sellado PCC | Tempera | elevado de | larevisiony | deben ser P
. ento de control de
-9 Fisico F12 tura la el desechos .. .
3 maquinaria calidad
temperatura | manteamient | para no ser
o si fuera comercializ .
. Registro
necesario a la ados. de
maquina. .
acciones
correctoras
Graduar la Setener los Registro
productos
temperatura ara sacar de
Almacenado Aumento |de inmediato, P Producto
. una muestra )
de producto elevado o y realizar . terminado.
. Tempera | .. .~ By g y determinar )
terminado fur disminucid | revision para Registro |Jefe de planta
PCC - 10 ura ndela las su de
e : temperatura, )
Biolégico B13 temperatura | reparaciones acciones
\ en base a los
si fuera correctoras
. rangos
necesario. .S
definidos.

Fuente: Elaboracion propia en base al andlisis realizado en la empresa.

6.2.6. PRINCIPIO 6: ESTABLECIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION ETAPA 11

La verificacién se define como “las actividades, diferentes de las de la vigilancia, que

establecen la validez del plan HACCP y que el sistema funciona de acuerdo con lo

89




Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

indicado en el plan”, La verificacién sigue tres objetivos del HACCP. (American

Society for Quality ASQ, 2002, p. 71)

1. Comprobar que el plan HACCP estd funcionando y que el plan implantado es el

mismo que estd escrito.

Garantizar que el plan HACCP es vélido (revision cientifica de cada uno de los
elementos del plan HACCP: andlisis de peligros determinaciéon de PCC,
establecimiento de limites criticos, establecimiento de la vigilancia, desviaciones

y acciones correctivas).

3. Asegurar que el plan HACCP siga siendo apropiado, se mantenga al dia y eficaz.

Consideraciones:

Debe realizarse durante el desarrollo e implantacién de los planes HACCP y
mantenimiento del sistema.

Como minino, anualmente deberia revisarse el plan HACCP en su totalidad.

La empresa debe realizar un calendario de verificacion, que consiste en:

Programar actividades de verificacion: comprobar que el sistema HACCP de la
planta se esta realizando de acuerdo con lo establecido en el plan HACCP.
Validacion inicial del plan HACCP: comprobar que el plan tiene una base
cientifica y técnica adecuada, que se haya identificado todos los peligros y si el
plan HACCP se implanta adecuadamente, los peligros serdn controlados.
Validacion posterior del plan HACCP: se registran y documentan por parte del
equipo HACCP o por un asesor externo.

Validacién completa del plan HACCP: por parte de una autoridad independiente

y sin perjuicios.

En resumen del cuadro de verificacién de los PCC se encuentran en la Tabla N° 38

ANEXO D.

90



Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

6.2.6.1. REGISTRO DEL PROGRAMA DE VERIFICACION ETAPA 12

se muestra un programa de verificaciéon para la empresa

En el siguiente cuadro

detallando la actividad, frecuencia, responsabilidad y su revision.

TABLA N° 19 - 1 Acciones correctoras para los PCC

Revisado
Actividad Métodos Frecuencia Responsabilidad
por
lidaci6 A la| A
.V? 1.d301on Check list| . 17 dur? ,nte iy . sesores. Gerente
inicial del plan dociientio) implementacion independientes y General
HACCP inicial del HACCP. |Equipo HACCP
Seol
Verificacién del inZig:aI;o A De acuerdo con lo Gerente
monitoreo  de establecido en el | Equipo HACCP
los PCC documento de lan HACCP General
PCC. .
Creck st o
imi i
Validacién (documentado) 5 i
. % se modifique el | Asesores Gerente
posterior del | Reevaluacién : . .
proceso, cambio en |independientes | General
plan HACCP del B el equipo o fallos en
HACCP T
el sistema
Revision de Gerente
ist d M 1 Equipo HACCP
re?g?s ros. e ensua quipo General
vigilancia
Revisiéon de las | Registro de
. . . Gerente
acciones acciones Mensual Equipo HACCP
General
correctoras correctoras
Verificacion Anual o cuando se
) Documenta . ) Asesores Gerente
exhaustiva del relacionado cambie el sistema externos General
sistema HACCP HACCP

Fuente: Elaboracion en base a la Guia de Principios y directrices del NACMCF

6.2.7. PRINCIPIO 7: ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE REGISTRO DE
DATOS Y PROCEDIMIENTOS DE DOCUMENTACION
El sistema de registros de datos debe establecer los procedimientos de identificacion,

almacenamiento, recuperacién, mantenimiento, proteccién Yy distribucion de los
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documentos. La documentacién proporciona evidencia objetiva para probar que una
actividad determina ha sido realizada con el objeto de cumplir con una especificacion
predeterminada. Para la aplicacion eficaz del HACCP, la documentacion sistematica es

esencial y debe comprender:

1. Resumen del andlisis de peligros, incluyendo los razonamientos utilizados para

identificar los peligros y sus medidas de control.
2. Plan HACCP:

a) Relacion de los miembros del equipo HACCP y de sus responsabilidades.
b) Descripcién del producto, su sistema de distribucién, uso esperado de
consumidores potenciales.
¢) Diagrama de flujo verificado.
d) Tabla resumen del plan HACCP que incluya informacion de:
1.  Etapas del proceso que son PCC.
ii.  Peligros mds importantes (probabilidad y severidad)
iii.  Limites criticos.
iv.  Vigilancia (accién y frecuencia y responsabilidad)
v.  Acciones correctoras (desviacion, accion , destino producto no
conforme, registro, responsable)
vi. i, Procedimientos de verificacion y calendario.
vii.  Vii. Procedimiento de registro de datos.

3. Documentacion de apoyo como los registros de la validacion.
4. Registros generados durante el funcionamiento del plan HACCP.
En resumen, la documentacion debe contener lo siguiente:

e Andlisis de peligros
e Determinacion de los PCC.

e Determinacion de los limites.
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Los registros que se deben realizar son:

e Actividades de vigilancia de los PCC.
e Desviacién y medidas correctoras de los PCC
e Procedimientos y revisiones de la verificacion del plan HACCP.

En el siguiente Esquema se muestra un ejemplo de hoja de trabajo del sistema HACCP.

ESQUEMA N° 8 Hoja de trabajo HACCP

Descripcidon del producto

Diagrama de flujo del proceso

A

PLAN HACCP

Medida Limite
Procedimiento | Acciones
Etapa Peligros |de PCC critico Registros
de Vigilancia | correctoras
Control

A 4

Verificacion

Fuente: Elaborado en base a la Guia de Principios de HACCP y directrices de
aplicacion del NACMCF(1997)

6.2.7.1 SISTEMA DE REGISTRO DE DATOS

Para la elaboracién completa del plan HACCP, los registros mds importantes son

vigilancia de los PCC y de las acciones correctoras.
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6.2.7.2. DOCUMENTACION DEL PLAN HACCP

El plan HACCEP final, se detalla en el siguiente Tabla N°20, mostrando un resumen de

todos los principios analizados, en el presente capitulo.
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TABLA N° 20 - 1 PLAN HACCP

Recepciéon Materia Prima Productos PCC -1
PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: p Secos Biolégico
B1
Vigilancia Acciones Correctoras
Descripcion del | Medida de Limite Destino Resi
. .rs egistro
peligro Control Critico | Accién | Frecuencia | Desviacién| Accién del Responsable
Producto
Se debe
decidir
rechazo y
devolucién
al
proveedor y .
Humedad | Controlar comunicarlo Registro de
. g control de
. Selecciony | méxima: la Cada vez de la Rechazo .
Shigella, . . o recepcion
: control de los | Mani 7% | Humedad| que se situacion e y/o .
Bacillus, . . Elevada .. ., Jefe de de Materia
proveedores Chuiio del recepcione indicar las | devolucién .
Staphylococcus 9 . Humedad . planta Prima.
para el 8% chufio, | la Materia acciones al .
areus . . . g . Registro de
abastecimiento.| Maiz mani y Prima para evitar | proveedor. .
. . acciones
12% maiz recurrencia.
. correctoras.
Sies
recurrente
se debe
analizar el
cambio de
proveedor.
Elaborado por: Vania Serrano Gutiérrez Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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TABLA N° 20 - 2 PLAN HACCP

Almacenamiento de Materia Prima | PCC -2
PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: Productos Secos Chuifio, Choclo, Biolégico
Mani (Molidos). B2
Limit Vigilancia Acciones Correctoras
o . Medida de e Desti .
Descripcion del peligro o iacié estino Registro
p pelig Control | Critic | Accién Freg;lenc DeS\;:acm Accién del Respl(;nsab 2
0 Producto
Retener
los .
Graduar la Registro
productos
temperatur de
ade para sacat Control
Adecuado Controlar . . una
. . .. inmediato, de
higella, Bacillus, mantenimien la Cada3 | Temperatu . muestra y
T< y realizar . Jefe de | Producto.
Staphylococcus aureus, to de la o~ | Temperatu | horas al | ra mayor a ., determinar .
Lo . 12°C z A : revision planta Registro
Listeria monocytogenes | higiene del ra del dia lo indicado su
. ) para las de
ambiente. ambiente. . temperatur .
reparacion | " acciones
es sifuera | alos correctora
necesario. rangos S.
definidos.
Elaborado por: Vania Serrano Gutiérrez Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma:

Firma:
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TABLA N° 20- 3 PLAN HACCP

. PCC -3
PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: Almacena“:(‘;rt‘itso‘le Insumos y | ps 16gico
' B3
Limit Vigilancia Acciones Correctoras
o . Medida de e Desti .
Descripcién del peligro - 4 iacié estino Registro
p pelig Control | Critic | Accién Freg:enc Des‘;acm Accién del Resplznsab g
0 Producto
Retener
los .
Graduar la Registro
productos
temperatur de
ade pafa sacar Control
Adecuado Controlar inmediato una de
Shigella, Bacillus, mantenimien la Cada 3 | Temperatu .| muestray
T< y realizar . Jefe de | Producto.
Staphylococcus aureus, to de la o~ | Temperatu | horas al | ra mayor a . determinar .
L L 12°C ! ny revision planta Registro
Listeria monocytogenes | higiene del ra del dia lo indicado ara las su de
ambiente. ambiente. P . temperatur .
reparacion = acciones
es si fuera | a los correctora
necesario. S.
rangos
definidos.
Elaborado por: Vania Serrano Gutiérrez Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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TABLA N° 20 -4 PLAN HACCP
PCC -4
PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: Preparacion de Insumos (Glutamato). | Quimico
Q3
Vigilancia Acciones Correctoras
Descripcion | Medida de Limite : Destino .
del peligro | Control | Critico | Accion | FTeUN | pegyiacion|  Accion del | Responsabl | Registro
X Producto ¢
Control
della Capacitacio
cantidad .
Bl n al personal Registro
Capacitacion | Bicarbonato | aditivos encargado, de control
. o hasta su del
. sobre la de Sodio | utilizados .
Aditivos sobre . El peso de | conocimient producto.
L formulacién Max (10 . Pesar - .
el limite los aditivos o total. Registro
. al encargado g/kg) por ; e .Desechar
maximo e cada vez |no se ajusta | Verificar las . de
de la Antioxidante | separado la Operario de D
(conservadore . que se alo balanzas con . verificacié
preparacion. s (E-300) los R preparaci6 | control de
S, S, o prepara la |indicado en | los patrones, . nde
. Supervision max aditivos . n de los calidad
antioxidantes, ! salmuera la si no pasa . Balanzas.
. de las 500mg/Kg; | asociado . insumos .
estabilizantes, .. . formulacié | los controles Registro
. actividades. | Maltodextrin a .
saborizantes). .. n dejar fuera de
Cumplimient a Max una de linea acciones
odelaNB 5g/Kg; cantidad o Y
de utilizar otra correctoras
en buenas
producto .
N condiciones.
preparar
Elaborado por: Vania Serrano Gutiérrez Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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TABLA N° 20 - 5 PLAN HACCP

PCC -5
PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: Lavado y desinfeccion de verduras | Quimico
Q5
Limit Vigilancia Acciones Correctoras
e . Medida de e Desti .
Descripcién del peligro . : Esicio estino Registro
P pelig Control |Critic| Accién Frec:ena Des‘;:acm Accién del Resl[))l(;nsa 2
0 Producto
Verificar
Cumplir Por Vacrlza;:;on ljjg e(:)rtlenr%a Registro de
L con la . ca.lda 2 Cada vez | cantidad | sino pasa control del
Contaminacién con concentraci | litros producto.
sustancias n oo Controlar que se del los Desechar Rewisiro de
otencialmente téxicas adecuada | debe L T e gygyccta | controles la Operario acgciones
P resentes en el acua en la eat de realizar la | nte (cloro) | dejar fuera | preparaci | de control RN
pre & ) . desinfectan | desinfecci por la de lineay | 6ndelas | de calidad . :
utilizada para lavado: | preparacién| 10 S éndelas | desviacion | utilizar | verduras Registro de
Cloro la solucién | gotas ’ n de la otra en ) uso de
desinfectant| de ] Eiinga o buenas desinfectant
e Cloro. gotero. condicion ©s:
es.
Elaborado por: Vania Serrano Gutiérrez Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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TABLA N° 20 - 6 PLAN HACCP

PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: Deshidratado de verduras. Bizl((:’)(g:ic;)ﬁ} 9
Vigilancia Acciones Correctoras
Descripcién | Medida de Lc‘fl‘t'ltce 3 Destino Reistro
del peligro Control Accion | Frecuencia Desiae Accion del Responsabl 8
o n Product e
0
Capacitacion
al personal Se debe
encargado del . .
.. | TMax . analizar y Registro de
Implementacié Control de manejo y
=50 - ¢ escoger Control de
n de un or~ | las medidas control de las
. 60 °C . las Producto.
medidor de de Cada que tres variables. .
Campylobact H Max Aumento . verduras Registro de
SO temperatura o temperatura | salga el ; Verificar el ~ .
er jejuni =4-5 3 €xcesivo . . dafiadas Jefe de mantenimient
. humedad y el , Humedad | deshidratad funcionamient
E.coli . % . de las tres - en caso planta ode
cumplimiento . y Tiempo o de un : oy realizar el L
Salmonella Tiemp variables L que fuera maquinaria.
de Buenas del lote. mantenimiento .
. 0 Max . . de gran Registro de
Practicas de deshidratad correspondient . .
= 8- porcentaj acciones
Manufactura 0 ealas
10 Hrs . e se debe correctoras.
maquinas desechar
deshidratadora '
S.
Elap,o rado  por:  Vania  Serrano Revisado por: Aprobado por:
Gutiérrez
Firma: Firma: Firma:
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TABLA N° 20 -7 PLAN HACCP

PCC -7
PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: Almacenado de la verdura Biolégico
B10
Limit Vigilancia Acciones Correctoras
Descripcion del Medida de e ] A Destino .
peligro Control Critic | Accién Frecuenci | Desviacio Accién del Responsabl Registro
0 & s Producto ¢
Graduar la Retener los Registro
productos de control
temperatur
a de para sacar de
Adecuado Aumento | . . una recepcion
Campylobacter o Controlar la inmediato, .
L . mantenimient Cada3 | elevado de . muestra y de Materia
jejuni E.coli T < | Temperatur y realizar . Jefe de .
L. odela o horas al la .. determinar Prima.
Salmonella, Listeria .. 12°C a del : revision planta .
higiene del ] dia temperatur su Registro
monocytogenes . ambiente. para las
ambiente. a . temperatur de
reparacione .
. a, en base a acciones
s si fuera
. los rangos correctora
necesario. .
definidos. S.
Elaborado por: Vania Serrano Gutierrez Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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TABLA N° 20 - 8 PLAN HACCP

PCC -8
PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: Mezclado Biolégico
B11
Vigilancia Acciones Correctoras
Descripcion del | Medida de Limite Destino Resi
. . egistro
peligro Control Critico | Accién |Frecuencia | Desviacién| Accién del | Responsable
Producto
Capacitacion
al personal
encargado,
hasta su Detener y
S sacar una
Implementar conocimiento
un total muestra Registro de
Staphylococcus Controlar | Cada que o de la
.. | cronograma de ; Aumento | Verificar las Control de
Aureus, Listeria .. Humedad la se realice la mezclay
mantenimiento .. | elevado de | balanzas con . Jefe de Producto.
Monocytogenes, . < Max = | Humedad | preparacién liberar .
. . y calibracién la los patrones, . planta Registro de
proliferacion, 11% de la de la . después .
. correctamente humedad. | sino pasa los acciones
Bacillus. . mezcla mezcla. de
equipos e controles o correctoras.
. . verificar
instrumentos. dejar fuera la
d.e .llnea Y| humedad.
utilizar otra
en buenas
condiciones.
Elaborado por: Vania Serrano Gutierrez Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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TABLA N° 20 -9 PLAN HACCP

PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA | ETAPA: Sellado poc -
Limit Vigilancia Acciones Correctoras
Descripcion | Medida de e . Tl A Resist
del peligro Control Critic|  Accién Frecuenci | Desviacio Accién Destino del | Responsab egistro
0 a n Producto le
S Implementaci Graduar la Registro de
Listeria .
6n de un plan temperatura Control de
Monocytogene ] . Los empaques
para el control Controlar de inmediato Producto.
S, L Cada que | Aumento defectuosos .
de la limpieza la : y programar . Registro de
Staphylococcu T Max se realiza |elevado de - .. deben ser Operario de .
efectuada en o | Temperatu la revision y mantenimien
s Aureus, la maqui =50 el sellado la desechos para | control de
L a maquina rade la el . to de
Clostridium C s del temperatu . no ser calidad .
. selladora cada maquina mantenimien .. maquinaria.
perfringens, producto. ra . comercializad .
hora de selladora to si fuera Registro de
Salmonella . . 0s. .
. trabajo necesario a acciones
spp , Bacillus.. . P
realizado. la maquina. correctoras.
glaporado por:  Vania  Serrano Revisado por: Aprobado por:
utierrez
Firma: Firma: Firma:
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TABLA N° 20 - 10 PLAN HACCP

PCC -10
PLAN HACCP - PRODUCTO SOPA DESHIDRATADA ETAPA: Almacenado de producto terminado Biologico
B13
i Vigilancia Acciones Correctoras
Descripcion Medida de | Limite - - Registro
del peligro Control Critico F % Frecuenci Desviacién | Accién Destino del | Responsabl g
a Producto e
Implementacid Retener los
S n de un Graduar la .
Listeria productos Registro
programa de temperatura
Monocytogenes | ;. < para sacar de
limpieza de la Aumento de
, . . . una Producto
linea de ... | Controlar la elevado o | inmediato, .
Staphylococcus o Miéxim Cada 4 A . muestra y terminado.
produccién en Temperatur disminuci6 | y realizar . Jefe de .
Aureus, . oa horas al g determinar Registro
- esta etapa as{ o adel : ndela revision planta
Clostridium 15°C . dia su de
. como la ambiente. temperatur | para las .
perfringens, e . temperatura acciones
utilizacion de a reparacione
Salmonella spp | . . . , en base a correctoras
. . kits especiales s si fuera
, proliferacion . los rangos
para la necesario. .
. definidos.
deteccion.
Elaborado por: Vania Serrano Gutiérrez | Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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6.3 CONCLUSIONES
Se encuentra consolidada la formacién del equipo HACCP, con cinco responsables a

cargo.

Se realizé la descripcion del uso esperado y se desarroll el diagrama de flujo del

proceso y su respectiva verificacion en planta de produccion.

Se defini6 las caracteristicas del producto, elaborando dos fichas de seguimiento: ficha
de materia prima y ficha de distribucion del producto, presentando sus especificaciones

propias, propiedades y presentacion.

Se elabord una lista de todos los peligros fiscos, quimico y bioldgicos que puedan
ocasionar una enfermedad, con su respectiva causa de aparicion. De estos peligros se
evalué su probabilidad y severidad de consecuencias en la salud, obteniéndose el andlisis

de los peligros con su respectiva medida de control.

El establecimiento de los limites criticos tiene como base los estudios cientificos en la
eliminacion de bacterias y microorganismos patégenos, y por el conocimiento previo del

proceso de elaboracion del producto.

105



Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

CAPITULO 7.-

PROPUESTA DE IMPLANTACION Y MANTENIMIENTO DEL
PLAN HACCP

7.1. OBJETIVO DEL CAPITULO
Se tiene como objetivo establecer las estructuras de apoyo para la implementacion y el

mantenimiento del plan HACCP disefiado para la empresa de Alimentos PRANZO Ltda.

7.2. VALORIZACION DE UN PLAN HACCP
La direccién ejecutiva y gerencial deberd identificar, ante todo, la necesidad de

implantar el plan HACCP. Entre las razones mds importantes tenemos

e Jas autoridades sanitarias nacionales como SENASAG, la intendencia
municipal, ministerio de salud, y los responsables de elaborar estdndares, como
IBNORCA, requieren que todos los productores, distribuidores y vendedores,
tomen parte de este programa.

e [os productos que se encuentren en mal estado, no conformes y productos que
carecen de seguridad alimentaria, son una pérdida significativa de dinero.

e Varias de las empresas de la competencia, que elaboran productos similares, y/o
son del mismo rubro, ya tienen implantados el sistema HACCP, como también el
procesos siguiente, con la certificacion ISO 22000:2005 (Sistema de Gestion de
la Incuidad Alimentaria).

e Un cliente importante, obliga a todos sus proveedores que implanten un plan
HACCP para seguir siendo proveedor preferente, ganando de esta manera un
amplio reconocimiento para garantizar la seguridad del producto.

e Se establece de las investigaciones que cuando el HACCP no es obligatorio,

muchas empresas eligen voluntariamente implantarlo.
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7.3. ESTRUCTURAS DE APOYO EN LA IMPLEMENTACION DEL HACCP

7.3.1 COMPROMISO DE GERENCIA
La Gerencia General deberd comprometerse con el concepto HACCP. Este compromiso
conseguird que los empleados adquieran consciencia de la importancia de producir

alimentos seguros.

e La seguridad del producto, por razones éticas y medioambientales, es la prioridad
absoluta de la empresa. El anélisis de peligros y la deteccion de puntos de control
criticos para la seguridad del producto incluidos en el HACCP pueden
justificarse como un sistema que fortalezca eficazmente o sustituya otras normas
sobre seguridad del producto.

e La gerencia deberd estar acuerdo con la necesidad del plan y suministrar a esta
iniciativa los recursos economicos y el tiempo necesarios, de modo que se pueda
cumplir con las nuevas exigencias.

e la gerencia garantizara que los encargados de la planta presten la debida
atencion a los nuevos hédbitos necesarios para la implantacion.

“Cuando se demuestre primero la necesidad del HACCP para luego aceptarlo, un
compromiso visible de la gerencia muestra al resto de la empresa que los beneficios a

obtener superan los esfuerzos a realizar”

7.3.2. RESPONSABILIDADES EN LA IMPLEMENTACION

Las responsabilidades especificas asignadas implican a todos los sectores de la empresa.
La gerencia responsables de la implantacion del HACCP desarrollaran los objetivos
especificos y establecerdn las responsabilidades de cada sector de la empresa en todo lo

relativo al disefio, al desarrollo e implantacién del plan.

7.3.3. ESTABLECIMIENTO DE REQUISITOS PREVIOS
Un sistema HACCP eficaz no puede ser implementado en ausencia de requisitos previos.

Habitualmente los requisitos no forma parte del HACCP y normalmente aquellos
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aspectos cubiertos por ellos, raramente son designados como PCC. La diferencia basica

entre PCC y requisitos previo son:

Los requisitos previos garantizan la integridad del alimento y que no tengan
contaminantes indeseados.
Los PCC tienen como misién tnica el control de los peligros alimentarios que

suponen una amenaza para la salud y la vida.

Durante el disefio e implantacién de cada plan HACCP, se debera evaluar la existencia y

eficacia de los requisitos previos. Todos estos deberdan estar documentados y ser

auditados regularmente por asesores externos o internos.

Los programas de limpieza y desinfeccién, higiene personal, recepcién vy
almacenamiento y control de plagas eficaces pueden ser utilizados para controlar
los peligros bioldgicos, fisicos y quimicos especificos.

Estos requisitos previos, por tanto, reducen el numero de posibles PCC del plan
HACCP. Sin embargo la empresa deberd garantizar que estos programas sean
eficaces y mantenidos de manera rutinaria.

El niicleo del programa HACCP deberd incluir un nimero relativamente pequefio
de PCC, sin olvidar la importancia de los controles mds especificos de los
requisitos previos.

La implantacién del HACCP implica un estudio detallado de los requisitos
previos y no una revision superficial de los mismos. La implantacion de este
sistema conducird a un mayor desarrollo de alguno de los requisitos previos

anteriormente citados.

Los requisitos previos, como las Buenas Pricticas de Manufactura son la base

impredecible para el desarrollo e implantacién con éxito de un plan HACCP

“Los requisitos previos proporcionan las condiciones bdsicas de elaboracién y

ambientales, necesarias para la produccion de alimentos seguros y saludables”
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7.3.4. FORMACION Y CAPACITACION DEL EQUIPO HACCP
El éxito de un sistema de HACCP depende de que los empleados, gerencia y personal
ejecutivo, reciban los conocimientos y la formacién sobre la importancia de su papel en

la produccion de alimentos seguros.

e Es fundamental que todos los empleados, la gerencia conozcan, en primer lugar,
lo que es el HACCP y luego aprender las técnicas para hacerlo funcionar
correctamente.

e la formacién especifica deberd incluir las instrucciones de trabajo y
procedimientos que hagan la referencia a las tareas de vigilancia de cada PCC a
realizar por los trabajadores.

e [a direccion ejecutiva de la empresa deberd proporcionar el tiempo necesario
para la educacién y formacion de los trabajadores.

e EIl personal deberd disponer del material y equipo necesario para realizar sus
tareas.

Una formacién eficaz es un requisito previo importancia para la implementacién con

éxito de un plan HACCP”

FORMACION DEL EQUIPO

Se recomienda una jerarquia de al menos dos tipos de equipos multidisciplinarios:

e Grupo Director
— Formado por: miembros de la direccion ejecutiva y expertos técnicos.
— Seleccionado de: personal de Gerencia.
— Creado para: la implantacion del HACCP en toda la empresa.
— Responsabilidades:
Identificar las necesidades de implantacién y de conseguir el compromiso

de la direccion en la incoativa.
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Deberd recabarse de toda nueva informacién relativa a la legislacién y
competencia que tenga relacion con la seguridad del producto,
incluyéndola en los planes y actualizdndolos
e Equipos Operativos

— Formado por: personal de produccion, jefe de planta y operarios.

— Seleccionado de: personal de Gerencia y Produccion.

— Creado para: la implantaciéon del HACCP en cada caso concreto.

— Responsabilidades:
Garantizar la consistencia de la iniciativa en el nivel de la implantacién
practica.
Proporcionar informacién operativa real durante el desarrollo de los

planes.

7.4. MANTENIMIENTO DEL PLAN HACCP
Los procesos de verificacion deberan ser realizados por personal calificado para

determinar, con la evidencia suficiente si el plan funciona tal como estaban previstos.

El proceso de verificacion debe poder concluir de una manera formal y escrita con

calendario regulado.

7.4.1 AUDITORIA DE VERIFICACION
Las auditorias de verificacion van desde la observacion de un proceso de la empresa de
su vigilancia, hasta una auditoria en profundidad realizada con recursos internos o por

terceros.
Los pasos a realizar en la planificacion y desarrollo de una auditoria de verificacion son:

Examinar la documentacion HACCP y muestrear los registros pertinentes incluyendo los

informes de desviaciones.

Programar la visita a la planta y preparar un listado de comprobacién detallado.
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Programar las actividades de auditoria de verificacion al afo de su implementacion y

destinar recursos.

Revisar todas las notas realizadas por el equipo HACCP de la empresa, en la que se

solicite la necesidad de introducir nuevos conocimientos en el sistema.
Preparar el informe escrito.

Realizar el seguimiento de las acciones correctoras acordadas.
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CAPITULO 8.

EVALUACION ECONOMICA DEL PROYECTO

8.1. COSTOS DE INVERSION DEL SISTEMA HACCP
Los costos de inversion para la implementacion del sistema HACCP se clasificaran dos

tipos:

1. Inversién de activos fijos (equipos e instrumentos para el cumplimiento de los
requisitos del plan HACCP)
2. Inversién en activos diferidos (capacitacion al equipo HACCP y personal de

produccion de aranceles de normas y otros costos)

8.1.2. INVERSION EN ACTIVOS FIJOS
Los costos de implantacion de construcciones, disefio e instalaciones no serdn
considerados en el presente proyecto, por la razén que la empresa se encuentran con

limitacidn en la infraestructura.

Los costos de material de limpieza y desinfeccion, instrumentos, entre otros forman
parte de los costos de requerimientos de BPM, se consideraron dentro de los costos de
operaciones del sistema HACCP, por ser activos no depreciables, considerando también
costos de administracidn, costo de mantenimiento y otros. Con este detalle, tenemos el
siguiente detalle de los costos de inversion en equipo e instrumentos, que son necesarios

para el control efectivo de los PCC, detallados en el siguiente cuadro.

TABLA N° 21 -1 Inversioén en Activos Fijos

Costo Costo

Concepto U Cant’ Unitario [Bs] | Total [Bs]
Termémetro CheckTemp C Pza. 2 574 1148
Termémetro CheckTemp 1C Pza. 3 585 1755

Fuente: Elaborado en base a cotizacion realizada de “ACONCAL S.A”
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TABLA N° 21 —2 Inversion en Activos Fijos

Costo Costo
Concepto U Cant.| Unitario Total [Bs]

[Bs]
Termometro de pared
HACCP Pza. 3 1010 3030
Proba}dos de Humedad Pza. 2 635 1264
Relativa Hydrocheck

TOTAL | 7197

Fuente: Elaborado en base a cotizacion realizada de “ACONCAL S.A”

8.1.2. INVERSION EN ACTIVOS DIFERIDOS

En la inversion de activos diferidos o bienes intangibles se consideran los costos en
capacitacion para el personal técnico y de produccién, capacitaciéon para el equipo

HACCP, compra de norma IBNORCA relacionada con directrices del HACCP y otros

costos, como se muestra en el siguiente cuadro:

TABLA N° 22 Inversion en Activos Diferidos

Costo Costo
ITEM Unidad | Cant. Unitario | Total
[Bs] [Bs]

gr?)%fégcéfn al personal G3 Persona 4 30 120
Capacitacion al equipo HACCP Persona 7 50 350
Capacitaciones 470
NB/NM 324:2010 Unid 2 130 260
Compra de Norma IBNORCA 260
Tutoriales para la capacitacion Unid 2 70 140
Alquiler del Data Show Unid 1 100 100

Manuales de funcionamiento Unid 7 5 35
Refrigerio Persona| 10 10 100
Otros costos 375
TOTAL| 1105

Fuente: Elaboracién propia en base al andlisis realizado.
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8.1.2. INVERSION TOTAL

La inversién en activos fijos y la inversion en activos diferidos suman un total de Bs

como se detalla en el siguiente cuadro:

TABLA N° 23 Inversion Total

Concepto C[I(;sstlo

Inversién en Activos Fijos 7197
Inversion en Activos Diferidos 1105
Total de Inversion 8302

Fuente: Elaboracion propia en base al andlisis realizado.

8.2. COSTOS
8.2.1. DEPRECIA CION DE ACTIVOS FIJOS
La depreciacion de los equipos e instrumentos se calculara mediante la depreciacion

lineal, considerando que el activo se desgasta igual que cada periodo contable,

basandose en los afios de vida util del activo.

En el siguiente cuadro se determina la depreciacion total anual y 1 valor residual total,

presentados en el siguiente cuadro:

TABLA N° 24 Costos en Depreciacion de Activos Fijos

Concento gg::l) V;d % Dep. Depreciacion| Valor de
P [Bs] atil anual Anual Salvamiento
Termémetro CheckTemp C 1143 12 1 0,08 91,84 1010,24
Termémetro CheckTemp 1C 1755 3 | 033 579.15 1158.3
o mometro de pared 3030 5 02 606 2424
Probados de Humedad
Relativa Hydrocheck 1264 3 0,33 417.12 834.24
TOTAL 7197 1694.11 5426.78

Fuente: Elaboracion propia en base al andlisis realizado.

8.2.2. AMORTIZACION DE ACTIVOS DIFERIDOS
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La amortizacién de activos diferidos serd considerada en los costos de capacitacion y los
gastos de puesta en marcha, con una vida util de amortizacién de 3 afios segun el
horizonte del proyecto, como se muestra en el siguiente cuadro:

TABLA N° 25 Costos en Amortizacion de Activos Fijos Diferidos

Costo . ¥/ s
ITEM Total \{1(.1a Dep. Depreciacion Valor. de
util Anual Salvamiento
[Bs] anual

Capacitaciones 948 P 33% 312,84 0
Otros Gastos de puesta en 485 3 33% 160.05 0
marcha

TOTAL 472,89 0

Fuente: Elaboracion propia en base al andlisis realizado.

8.2.2. COSTOS DE OPERACION

En los costos de operacion se consideran los gastos incurridos en mejoramiento a las
condiciones actuales de las Buenas Précticas de Manufactura que a la vez forman para
considerable para la implantacién del plan HACCP.

Los costos por afio en el horizonte del proyecto se expresan en el siguiente cuadro:

TABLA N° 26 COSTOS DE OPERACION

ITEM ANO1 ANO2 ANO3 ANO4 @ ANOS
[Bs] [Bs] [Bs] [Bs] [Bs]
Equipo de limpieza 508 508 508 508 508
Materiales de limpieza 1724 1724 1724 1724 1724
Material de escritorio 400 400 400 400 400
Mantenlrmento de equipos e 750 750 750 750 750
1nstrumentos
Gastos en laboratorio 800 800 800 800 800
1
Contrato deuna persona ¥z 1560 11700 | 11700 11700 11700
tiempo
TOTAL 15382 15382 | 15382 15382 15382

Fuente: Elaboracion propia en base al andlisis realizado.
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8.3. BENEFICIOS DEL PROYECTO
8.3.1 RECOLECCION DE INFORMA CION Y PRONOSTICO

La informacion histdrica de las ventas registradas del afio 2017 de acuerdo a la
informacion, el comportamiento presenta estacionalidad, en la cual las ventas més altas
se presentan en el mes de diciembre, como se muestra en el siguiente cuadro:

GRAFICO N° 7 Ventas registradas Afio 2017

Ventas [unid] - 2017
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacién de gerencia

De acuerdo a la estacionalidad en las ventas, se procede al prondstico de ventas por el
método de promedio para los siguientes 5 afios, considerando el afio 2017 como afo de
inversion. Este método consiste en calcular el factor de estacionalidad por cada
promedio de ventas del mes y el promedio esperados para los siguientes afios.

8.3.2. BENEFICIOS CUALITATIVOS

Adoptar el sistema HACCP como parte del sistema de gestion de la calidad, ofrece tanto
beneficios internos como beneficios indirectos para el bien de la empresa.

Como beneficios internos se tiene:

e Lareduccion de la incidencia de enfermedades transmitidas por alimentos

e (Garantiza un suministro seguro del producto para los consumidores.
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Obtencion de parametros de seguridad del producto en toda la etapa de su ciclo
de vida, desde la materia prima hasta el consumo del producto acabado.

Uso maés eficaz de los recursos, ahorro y respuesta oportuna a problemas de
inocuidad alimentaria.

Las registros del HACCP proporcionan una certeza razonable de que la empresa
fue responsable de sus actos se elabor6 el producto, otorgando garantia de que se
realiza las acciones correctoras adecuadas, para redisefar el proceso cuando se
superan los limites criticos, y se identifiquen aquellos productos que se vean
peligro en su seguridad, evitando, por tanto , el riesgo de que lleguen al mercado,
Es un sistema reconocido internacionalmente, generando una oportunidad de

ingresar a nuevos mercados internacionales.

Beneficios Indirectos que se tiene:

Imagen y alta calidad del producto frente al consumidor.

La direccidn ejecutiva obtiene mayor confianza y estin mds preparados para una
discusion informada sobre medidas de seguridad de los alimentos con los
auditores externo, inspectores, consumidores y otros.

Mejora en la educacion y sensibilizacion del personal que trabaja con el sistema.
Ofrece un control més especifico de los procesos criticos, otorga flexibilidad
para adaptarse a cambios adicionales en la produccién.

Mejora demostrable en la calidad y n estdndares de seguridad, reduciendo asi las

quejas por los clientes.

8.3.3. BENEFICIOS CUANTITATIVOS DEL PROYECTO

Con la implementacion del sistema HACCP la empresa tendra autocontrol de los

procesos generando mayor calidad y seguridad en el producto, con esto se pretende

reducir la cantidad de devoluciones a un 2 % por afio, debido a los registros de

produccién defectuosos que se hallan 7% por aio; asimismo, se considera una merma

del 2 % manteniendo el estdndar en el proceso de produccion.
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Al reducir la devolucion al 2 % se espera generar el siguiente ingreso adicional anual:
Productos producidos = 1089823 [unid]
Devolucion o Defectuosos = 2180 [unid]

Generando a comparacion de la actualidad que se tiene un 7% de devolucion o
defectuosos:

Devolucién o Defectuosos = 6539 [unid]
Generando un incremento de ingreso anual de aproximadamente:
Aumento en Ingreso de Venta Anual: 19,179.6 [Bs]
CON PROYECTO

En la siguiente tabla se realiza la construccion del flujo de fondos de la situacién con

proyecto, aclarando que se realizaron bajo precios constantes.

TABLA N° 27 Flujo de Fondos con Proyecto

Afo0 |Afol |Aiho2 Ao 3 Afo 4 Afo 5
INGRESOS POR VENTAS 469930 469930 469930 | 469930 | 469930
Costos de produccion 283474 283474 283474 | 283474 | 283474
Costos de administracion 156843 156843 156843 | 156843 | 156843
Depreciaciéon 1694 1694 1694 1694 1694
Amortizacién 473 473 473 473 473
Costos de operacién
HACCP P 15382 15382 15382 15382 15382
TOTAL COSTOS 457866 457866 457866 | 457866 | 457866
:ﬁ';'j:sdtjztes de 12065 | 12065 12065 | 12065 | 12065
IUE (25%) 3372 3016 3016 3016 3016
UTILIDAD 8693 9048 9048 9048 9048
Depreciacién (+) 1694 1694 1694 1694 1694
ﬁ\?a‘:gt:;?;‘(’:) 473 473 473 473 473
Inversion (-) -8302
FLUJO DE CAJA -8.302 | 10.859 11.215 11.215 11.215 11.215

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de gerencia
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Nota: Los costos de produccion y Costos de Administracion fueron proporcionados
directamente del Gerente General de la empresa.

SIN PROYECTO

En la siguiente tabla se realiza la construccién del flujo de fondos de la situacion sin
proyecto, aclarando que se realizaron bajo precios constantes.

TABLA N° 28 Flujo de Fondos sin Proyecto

Ano 0 Ao 1 Afo 2 Ano 3 Ano 4 Aiho 5
INGRESOS POR
VENTAS 450749 | 450749 | 450749 | 450749 | 450749
Costos de produccion 283474 | 283474 | 283474 | 283474 | 283474
Costosde 156843 | 156843 | 156843 | 156843 | 156843
administracion
TOTAL COSTOS 440316,64| 440317 | 440317 | 440317 | 440317
Utilidad antes de 10432,66 | 10433 | 10433 | 10433 | 10433
|mpuest05
IUE (25%) 260816 | 2608 2608 2608 2608
UTILIDAD 782449 | 7824 | 7824 | 7824 | 7824
Inversion 0
FLUJO DE CAJA 0 782449 | 7.824.49 | 7.824,49 | 7.824,49 | 7.824.49

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de gerencia

Los ingresos por ahorro del proyecto, mostrando los ingresos con y sin proyecto se
detallan en el siguiente cuadro:

TABLA N° 29 Flujo de Fondos Diferencial

Afio0 Afiocl  Afo2  Afo3  Afo4 Afio 5

SITUACION CON -8.302 | 10.859 11.215 11.215 11.215 11.215
PROYECTO
SITUACION SIN 0 7.824 7.824 7.824 7.824 7.824
PROYECTO

-8.302 3.035 3.391 3.391 3.391 3.391
FLUJO DIFERENCIAL

Fuente: Elaboracion propia en base al analisis realizado.
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8.3.1 PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION PRI

El periodo de recuperacién de la inversion (PRI) es un criterio para valorar inversiones
que queda definido como el periodo de tiempo que se requiere para recuperar el capital
invertido en la fase inicial de un proyecto.

Se obtiene con la siguiente formula:
B b-C

PRI =a + 7
Donde:
a = Afio inmediato anterior en que se recupera la inversion.
b = Inversion Inicial.
¢ = Flujo de Efectivo Acumulado del afio inmediato anterior en el que se recupera la
inversion.

d = Flujo de efectivo del afio en el que se recupera la inversion.

Datos:
a=1 Afio
b = 8302 [Bs]

c = 10859 [Bs]
d = 11215 [Bs]

Entonces:

8302 — 10859

PRI =1+ 11215

PRI = 0.772 afhos PRI = 9.264 meses
PRI =7 dias
PRI = 22 horas
PRI = 5 min
PRI = 43 seg

Esto nos indica que el tiempo en el cual recuperariamos la inversién es de aprox:

9 meses y 8 dias.
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Tasa de rentabilidad:
Utilidad
Tasa de rentabilidad contable = ———
Inversion
T d tabilidad table = 10859 [Bs]
asa de rentabilidad contable = 8302 [Bs]

Tasa de rentabilidad contable = 1.31

8.4 EVALUACION DE LA RENTABILIDAD

8.4.1 VALOR ACTUAL NETO (VAN)
El determinar los indicadores econdmicos como el VAN nos permitirdn conocer, si el
proyecto es factible. La evaluaciéon lo haremos con una tasa de oportunidad del 6%

anual.

Datos:

iop = Inversion Inicial

n =15 afios
Calculo del VAN:
t=n
VAN = — I, + Z Fe
Ny = (140"
t=i
Donde:

Io: Inversion Inicial

FT: Flujo del Periodo
t : Periodos de Evaluacion
1: Tasa de Interés

Reemplazando en la ecuacién del VAN tenemos:
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VAN(6%) = 5.647,53 Bs

8.4.2 TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)
Se define como la tasa de descuento inter temporal a la actual los ingresos del proyecto

cubren los costos de inversion, de operacion y de la rentabilidades sacrificadas.

t=n
0 = 1+E Fe
X* e £ (1+TIR)"
=i

Realizando iteraciones multiples de la anterior ecuacion se tiene

TIR =28.03%

8.4.3 RELACION BENEFICIO/COSTO

La relacion beneficio costo del proyecto se define como:

VAN [ingresos netos + valor de salvamento]
B/Ciop =

VAN [inversiones + costos operativos + imp s/utilidades]
B/Ciop = 1.68

Como el VAN > 0 el proyecto es factible

Como el TIR >iop el proyecto es Factible

Como el B/C=1.68 podemos decir que por cada 1 Bs invertido se genera 0.68Bs

De acuerdo con los indicadores podemos decir que el Proyecto es Factible

8.4.4 Retorno de la Inversion ROI

El retorno de la Inversién del proyecto se define como:
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Ingresos — Costos

ROI =
Costos
ROI SIN PROYECTO
ROI 450749 — 440316.64 0.02369
N 440316.64 o
ROI CON PROYECTO
469930 — 457866
ROI = = 0.02634

457866

Estos resultados nos indica que si realizamos el proyecto se generara un 0.27 %

adicional al ROI Sin Proyecto.
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CAPITULO 9.-

CONCLUSIONES Y RECOMENDA CIONES

9.1. CONCLUSIONES

4+ Se realizo inicialmente un diagnéstico del seguimiento de las Buenas Practicas
de Manufactura, debido a que es prerrequisito para la implementacién del
HACCP, indicando que se dio cumplimiento a la mayoria de las condiciones de
la Norma NB/NM 324, habiéndose logrado disefiar un manual de procedimientos
para el BPM y HACCP

4+ Con respecto al disefio del HACCP se establecieron los requisitos preliminares
como actividades iniciales, y el desarrollo de los siete principios del plan
HACCP.

4+ Se analizaron los peligros significativos del proceso de elaboracién para el
producto, se identificaron diez puntos criticos de control los cuales son la base
para el plan HACCP, estableciendo también los puntos criticos para cada pcc de
acuerdo a bases cientificas e investigaciones para la seguridad e inocuidad en la
elaboracion.

4 Se elaboraron documentos y registros para la verificacion tanto inicial y final del
plan HACCP para su revision y evaluacién para préximas auditoria interna y
externa del proceso

4+ Se elaboraron estructuras de apoyo para la implementacién, puesta en marcha y
mantenimiento del plan HACCP, que se basa inicialmente en el compromiso de
la direccion del plan HACCP, que se base inicialmente en el compromiso de la
direccién ejecutiva de la empresa, el establecimiento de requisitos previos, y la

formacion ejecutiva de la empresa, establecimiento de requisitos previos, y la

124



Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

formacién y capacitacion de un equipo HACCP vy las auditorias técnicas de
verificacion del Plan Haccp.

+ EI disefio e implementacion del sistema HACCP tiene la finalidad para que la
empresa logre una mejora en la utilizacién de los recursos disponibles, y obtener
el control de sus procesos para evitar riesgos inaceptables, para que obtenga la
seguridad e inocuidad en la elaboracién de sus productos.

+ Se realiz6 la evaluacién econdémica del proyecto para la implementacion del
sistema HACCP, en la cual los indicadores nos dieron el resultado que el
proyecto es rentable y viable, generando de esta manera ingresos por ahorro,
reduciendo las devoluciones y mermas formados en el proceso, estableciéndose a
una tasa de interés del 6% se generé un VAN = 5645,73 [BS], recuperado su
inversion en el primer afio con un TIR = 28% , que implica que este proyecto
serd rentable, lo cual es muy favorable, y por ultimo una relacion beneficio costo
de 1.68 , con el cual nos indica que por cada boliviano invertido se obtendrd 0.68

[Bs] por afio.

9.2. RECOMENDACIONES

+ Se recomienda dar continuidad al sistema para que la proxima meta sea lograr la
certificacion ISO 22000 (Sistema de Gestion en Inocuidad Alimentaria) que es
normalizada internacionalmente.

4+ Lograr una ventaja y consolidacién en el mercado en el rubro de alimentos
deshidratados para generar mayor prestigio y reconocimiento ante otras
empresas, siendo seleccionada con mayor confiabilidad por los consumidores.

4+ Realizar el seguimiento y mantenimiento del sistema, basado en la capacitacion
continua de su personal y un monitoreo constante y vigoroso de todos los puntos

sefialados.
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ANEXO A

MARCO TEORICO DEL
SISTEMA HACCP
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NORMATIVAS BOLIVIANAS Y COMPLEMENTARIAS EN INOCUIDAD
ALIMENTARIA

LEGISLACION
Decreto Ley 2061 de fecha 16-02-00. Creacion del SENASAG
D.S. 25729. Funcionamiento y Organizacién del SENASAG

R.M. 073 DE FECHA 24-09-01. Reglamento de Requisitos Sanitarios de fabricacion,

almacenamiento, transporte y fraccionamiento de alimentpos y bebidas.
Ley Orgénica de Municipalidades Ordenanzas Municipales Resoluciones Municipales.
D.D. 23489 de fecha 29-04-93. Creacion de IBNORACA

NORMATIVA BOLIVIANA

Las normas bolivianas que presenta IBNORCA relacionadas con la calidad en la

industria alimentaria y particularmente para verduras:

LEYES RELACIONADOS

NB/NM 324:2013 Industria de alimentos. Buenas Practicas de Manufactura Requisitos
NB 005:1972 Alimentos . Terminologias y clasificacion.

NB 800:1999 Principios generales del CODEX Alimentarius.

NB 801:1999 Definiciones para los fines del CODEX Alimentarius

NB 816:1999 Terminologia de andlisis de riesgos, relativos a la inocuidad de los

alimentos.
NB 816:1999 Principios de aplicacion practixa para el andlisis de riesgos.

NB 855:2005 Codigo de précticas - Principios generales de higiene de los alimentos.

129



Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

NORMATIVA COMPLEMENTARIA
IES (International Food Standard) Version del 5 de Agosto de 2007

IFS es una norma creada en colaboracion de las federaciones de las cadenas de
distribuciéon de Alemania, Francia e Italia, que regula los sistemas de gestién de la
calidad en empresas del sector de 1 alimentacion, con el objetivo de lograr la méxima

. L . o . 12
seguridad en los procesos de fabricacion y/o manipulacién de alimentos.

BRC (British Retail Consortium) Normal Mundial de Seguridad Alimentaria Sta Edicién
de Enero del 2008

La Norma Mundial de Seguridad Alimentaria BRC tiene por objeto especificar los
criterios de seguridad, calidad y funcionamiento en organizaciones dedicadas a la
fabricacion de alimentos como productos alimentarios o ingredientes destinados a
empresas de servicios alimentarios, empresas de catering y fabricantes del sector
alimentario, con la finalidad de garantizar que dichas empresas asumen sus obligaciones

. .. . ., ., . 1
en materia de cumplimiento de la legislacion y proteccién del consumidor.

ISO 2200:2005 Sistema de Gestion de Inocuidad de Alimentos Es la primera norma
internacional para la implementacion de un sistema certificado de la gestion de la
seguridad alimentaria, que asegure la inocuidad de los alimentos. Establece los
requisitos para mantener unos estdndares de inocuidad de alimentos desde el inicio de la
produccion hasta el consumidor final, abarcando aspectos como la comunicacion, el

sistema de gestion, y el control de riesgos. '

'2 Avantium Business Consulting (2011). Normas de Seguridad Alimentaria. Obtenido el 13 de octubre de
2015, de Avantium: http://www.avantium.es/index.php/seguridad-alimentaria-iso-2200-ifs-brc-appcc
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ANEXO B

ANTECEDENTES DE LA
EMPRESA
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ILUSTRACION N° 2 Caracteristicas del envase del producto

CARA

Crema de choclo

DESCRIPCION

#+ Logo de la Empresa
+ Tipo de Producto
4 Peso Neto

4+ Rendimiento

POSTERIOR
DESCRIPCION

#+ Logo de la Empresa
Fecha de vencimiento
Descripcion de lote
Preparacion

Informe nutricional

-+ + & #

Ingredientes

Fuente: Documentacion Fotografica de los envases de los productos de la Empresa

Pranzo Itda.
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TABLA N° 30 Informacion Nutricional
CREMA DE CHOCLO CREMA DE CHUNO
Porcién 17,5 por 250 ml de agua | Porcién 17,5 por 250 ml de agua
Energia 268 Energia 61.8
Kcal Kcal
Grasas saturadas 0 | Grasas saturadas 0
Grasas trans 0| Grasas trans 0
Carbohidratos 8.78 Carbohidratos 11.8
Proteinas 1.71 Proteinas 1.57
Fisicos Fisicos
Humedad 8.94 % | Humedad 9.56%
Cenizas (1702 12 Cenizas 14.33%
Quimicos Quimicos
Grasa 3.72% | Grasa 3.89%
CAZUELA DE MANI
Porcién 17,5 por 250 ml de agua
. 72.2
Energia Keal
Grasas saturadas 0
Grasas trans 0
Proteinas 1.93
Fisicos
Humedad 7.61 %
. 12.97
Cenizas %
Quimicos
Grasa 21.74%

Fuente: Elaborado segin datos proporcionados en la empresa.
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TABLA N° 31 Descripcion de los Insumos

ITEM

DESCRIPCION

ALMIDON DE MAiz

Es un polisacarido que se obtiene de moler las diferentes
variedades del maiz, solo se extrae de esa parte del grano y no del
endospermo.

HARINA DE TRIGO

Es el producto resultante de la molienda de los granos de trigo,

FORTIFICADA debido a los diferentes tipos de molienda o trituraciones a las que
son sometidos los granos de trigo.

SAL Es un tipo de sal denominada cloruro sddico. El consumo de la sal
modifica el comportamiento frente a los alimentos, ya que es un
generador del apetito y estimula su ingesta.

VERDURA FLAKE Las verduras flake , son quelas que pasaron por un proceso de

(ZANAHORIA, secado y deshidratado en su totalidad, las cuales luego de estos

CEBOLLA) procesos aun conserva sus propiedades tanto nutritivas, de sabory

color.

ACENTUANTE DE
SABOR (E621)

También conocido como glutamato de sodio o GMS, es la sal sédica
del acido glutdmico, uno de los aminoacidos no esenciales mas
abundantes en la naturaleza.

ANTIOXIDANTE
(E300)

Un antioxidante es una molécula capaz de retardar o prevenir la
oxidacion de otras moléculas. La oxidacion es una reaccion quimica
de transferencia de electrones de una sustancia a un agente
oxidante.

BICARBONATO

Debido a su solubilidad en agua es un intermedio clave en el
proceso de obtencion del carbonato de sodio segun el proceso de
Solvay.

Fuente: Elaborado segin datos proporcionados por la empresa.
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DIAGRAMA N° 1 Diagrama del Proceso

Jefe de
Produccion

Operario 1

Operario 2

Recepcién de

Materia Prima J

A

Preparado y picado
de verduras Flake

l

\ 4

Lavado y
desinfectado de
verduras Flake

Preparado de
Chufo, Choclo o
Mani y formulacién
de la mezcla

\4

Deshidratado de
verduras Flake

NO
Sl

Mezclado

A 4

Envasado

v
Sellado

NO

OK
SI

!

[ Almacenadn ]

Fuente: Elaborado segin datos proporcionados por la empresa.

135




Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

TABLA N° 32 Descripcién de Maquinaria y Equipo

ITEM DESCRIPCION Imagen

La termo selladora o selladora de
Selladora. bolsas por calor es una maquina
que se utiliza para sellar bolsas de
plastico mediante la presion y el
calor

es un dispositivo electromecanico
Secadora. gue expulsa aire caliente o frio
sobre el pelo humedo o mojado,
acelerando la evaporacion del
agua para secar

Aglomerado laminado de 19 mm
con la estructura en color,
actualmente cuenta con 3
estantes fijos.

Estantes

Mueble compuesto por un
minimo de una tabla lisa que es
sostenida por una o mas pata}

Mesa de trabajo
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Instrumentos de pesaje de

Balanza funcionamiento no automatico la
cual se utiliza para realizar el
peso de materia prima e insumos,
Magquina eléctrica que sirve para

. deshidratar alimentos, El proceso

Magquina . . )

) que utiliza es sencillo pero eficaz:
deshidratadora

realiza la deshidratacion
haciendo circular aire de forma
suave pero constante alrededor
del alimento.

Equipo que calienta, a una
Horno temperatura muy superior a la
temperatura ambiente, consta de
tres bandejas, el horno estd
conectado a una garrafa.

Fuente: Elaborado segtin datos proporcionados por la empresa.
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ILUSTRACION N° 4 Lay Out

Area de
Produccién
42 m

12m

Area de
Produccion

102 m®

am

< >4 o5

om am

Fuente: Elaborado propia segin anélisis y datos de la empresa.

138



Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

ANEXO C

DIAGNOSTICO DE LA
SITUACION ACTUAL
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TABLA N° 33 — 1 Evaluacién de cumplimiento a la norma 324 Buenas Préicticas de

Manufactura

N° REQUISITOS CUMPLE | OBSERVACIONES
REQUISITOS GENERALES DE LAS MATERIAS
3 PRIMAS
3.1 Areas de procedencia
Areas de produccién, cria, extraccién, cultivo o
3.1.1 cosecha >
Proteccién contra la contaminaciéon por
3.1.2 residuos °
3.1.3 Proteccién contra la contaminacion de aguas Sl
3.14 Control de plagas y enfermedades Sl
3.2 Cosechas de produccién, extraccion y faena
3.21 Procedimientos S|
3.2.2 Equipamientos y recipientes Sl
3.2.3 Remocién de materias primas inadecuadas Sl
33 Almacenamiento en el local de produccién S|
3.4 Transporte
No cuenta con equipos
3.4.1 Medios de transporte NO de transporte de materia
prima
3.4.2 Procedimientos de manipulacion Sl
REQUISITOS GENERALES DEL
4 ESTABLECIMIENTO
4.1 Instalaciones
4.1.1 Emplazamiento SI

Fuente: Elaboracién en base a normativa boliviana NM324 - Buenas Practicas de

Manufactura
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TABLA N° 33 - 2 Evaluacién de cumplimiento a la norma 324 Buenas Pricticas de

Manufactura

Las vias de transito no se

4.1.2 Vias de transito interno NO encuentran sefialadas.
4.1.3 Construccion de edificios e instalaciones
4.1.3.1 | Construccion sdlida y sanitaria SI
El espacio entre
4.1.3.2 Espacio suficiente NO
operacién es reducido

Disefio facil para limpieza e inspeccion de

4.1.3.3 | higiene .
Las condiciones son las

Condiciones de disefio de edificios e|SI/NO adecuadas pero no asi las
4.1.3.4 |instalaciones Optimas.
4.1.3.5 |Pisos S|
4.1.3.6 |Paredesy techos Sl

Las ventanas y puertas no
4.1.3.7 Ventanas y puertas SI/NO tienen la seguridad
correspondiente.

Escaleras fijas, montacargas vy estructuras
4.1.3.8 |auxiliares >
4.1.3.9 |Estructuras de accesorios elevados S|
4.1.3.10 | Alojamientos, vestuarios y cuartos de aseo Sl
413.11 Ubicacion de insumos, materias primas y S|

productos terminados
4.1.3.12 | Uso de materiales que no sean contaminaste Sl
4.1.4 Abastecimientos de agua Sl

Fuente: Elaboracion en base a normativa boliviana NM324 - Buenas Practicas de

Manufactura
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TABLA N° 33 — 3 Evaluacion de cumplimiento a la norma 324 Buenas Pricticas de

Manufactura

4.1.5 Evacuacién de efluentes y aguas residuales Sl
4.1.6 Vestuarios y cuartos de aseo Sl
Instalaciones para lavarse las manos en las
4.1.7 zonas de elaboracion >
4.1.8 Instalaciones de limpieza y desinfeccion S
4.1.9 Iluminacién e instalaciones eléctricas SI
4.1.10 |Ventilacion SI
Existe almacenamiento
Almacenamiento de residuos y materias no de basura pero no se
4.1.11 SI/NO
comestibles encuentra clasificada y
sefialada.
Devolucion de los productos y productos no
4.1.12 |conformes °
4.2 Equipos y utensilios
42.1 Materiales SI
4.2.2 Disefio y construccién S
REQUISITOS DE HIGIENE DEL
5 ESTABLECIMIENTOS
5.1 Conservacion S|
5.2 Limpieza y desinfeccién
Aseguramiento de un programa de L -D en el
5.2.1 establecimiento >
5.2.2 Personal capacitado en técnicas de L-D S|
5.2.3 L-D en equipos y utensilios Sl

Fuente: Elaboracion en base a normativa boliviana NM324 - Buenas Practicas de

Manufactura
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TABLA N° 33 — 4 Evaluacién de cumplimiento a la norma 324 Buenas Practicas de

Manufactura

Precauciones en uso de sustancias odorizantes

S|
5.2.4 alahoradelL-D
Precauciones en usos de sustancias
S|
5.2.5 odorizantes o desodorantes
Cumplimiento de legislacion vigente a los
S
5.2.6 productos de L.D
Lavado minucioso de residuos de agentes de L-
S|
5.2.7 D
Precauciones en L-D EN OPERACIONES DE
S|
5.2.8 MANTENIMIENTO GENERAL
5.2.9 Limpieza al terminar el trabajo de jornada Sl
Mantenimiento de limpieza en vestuarios y
SI
5.2.10 |cuartos de aseo
No existe control de la
53 Manipulacién, almacenamiento y eliminacidn SI/NO manipulaciéon de los
) de residuos residuos.
5.4 Ausencia de animales domésticos S|
5.5 Sistema de control de plagas
No existe un programa
SI/NO
5.5.1 Programa continuo de control de plagas de control de plagas.
Solo cuando se percata
SI/NO
5.5.2 Medidas de lucha contra plagas una plaga se realiza
5.5.3 Uso de plaguicidas NO No se utiliza
Almacenamiento de sustancias peligrosas vy
S|
5.6 contaminantes

Fuente: Elaboracidon en base a normativa boliviana NM324 - Buenas Practicas de

Manufactura
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TABLA N° 33 — 5 Evaluacion de cumplimiento a la norma 324 Buenas Practicas de

Manufactura
5.7 Ropa y efectos personales Sl
REQUISITOS  SANITARIOS DE  HIGIENE
6 PERSONAL
6.1 Ensefianza de salud S|
6.2 Estado de salud
6.2.1 Exdmenes médicos al personal S
No permitir el acceso de personal enfermo a la
6.2.2 zona de manipulacion °
6.3 Lavado de manos
6.3.1 Lavado con agentes de L-D AUTORIZADOS S
6.3.2 Lavados de manos todas las veces necesarias S|
6.3.3 Colocado de avisos de lavado de manos S|
6.4 Higiene personal
6.4.1 Personal con debida higiene personal S|
6.4.2 Ingreso a plata con uniformes de trabajo S|
No permitir el uso de objetos personales en la
6.4.3 manipulacion >
6.5 Conducta personal S|
6.6 Guantes SI
6.7 Visitantes SI
6.8 Supervisién S|
7 REQUISITOS DE HIGIENE EN LA Elaboraciéon
7.1 Requisitos aplicables a la materia prima S|
7.1.1 No se acepta m°p°® con microorganismos Sl

Fuente: Elaboracion en base a normativa boliviana NM324 - Buenas Practicas de
Manufactura
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TABLA N° 33 — 6 Evaluacion de cumplimiento a la norma 324 Buenas Practicas de

Manufactura

1.2 Ensayos de laboratorio Sl
Evitan deterioro y contaminacidn en los locales
7.1.3 de m°p°
7.2 Prevencion de la contaminacion cruzada S|
Se toman medidas para evitar contaminacion
7.2.1 cruzada >
Uso de ropa protectora para personas que
7.2.2 manipulan m°p°y productos semi elaborados °
L-D en equipos que hayan entrado en contacto
7.2.3 con m°p°® >
7.3 Empleo del agua
7.3.1 Uso de agua potable Sl
Uso de agua no potable para la produccién de
7.3.2 vapor NO
Proceso de tratamiento de agua para ser No se realiza un
7.3.3 reutilizada NO tratamiento de agua
7.3.4 Uso de agua re circulada fuera del proceso S
Las aguas residuales son
NO
7.3.5 Tratamiento de aguas residuales desechadas.
7.4 Elaboracién
Elaboracién de alimentos por personal
7.4.1 capacitado °
Operaciones del proceso se realizan sin
7.4.2 demoray sin condiciones de contaminacién >

Fuente: Elaboracion en base a normativa boliviana NM324 - Buenas Practicas de

Manufactura
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TABLA N° 33 — 7 Evaluacién de cumplimiento a la norma 324 Buenas Practicas de

Manufactura

7.4.4 Métodos de conservacion y control Sl

7.5 Envasado

7.5.1 Condiciones apropiadas de envasado Sl
Material de envasado satisfactorio para el

7.5.2 producto >

7.5.3 No se reutiliza los envases S|
Inspeccidn de envases y recipientes antes de

7.5.4 uso >

7.6 Direccién y supervision S

7.7 Subproductos S

7.8 Documentacion y registro

7.8.1 Mantenimiento de procedimientos y registros | S|
Registros de sustancias utilizadas en el

7.8.2 establecimiento °
Redaccién y aplicacion efectiva de un manual No existe un control

7.83 de BPM SI/NO continuo.
ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE
MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS

8 TERMINADOS

8.1 Almacenamiento en sectores separados Sl
Inspeccién  periddica de los productos

8.2 terminados >
Operaciones de carga y descarga fuera de los

8.3 lugares de elaboracion >

Fuente: Elaboracion en base a normativa boliviana NM324 - Buenas Practicas de

Manufactura
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TABLA N° 33 — 8 Evaluacion de cumplimiento a la norma 324 Buenas Pricticas de

Manufactura

Vehiculo de transporte adecuados a los

8.4 productos >
9 CONTROL DE ALIMENTOS S|
10 OTROS REQUISITOS DE CALIDAD S|
10.1 Evaluacion de proveedores
10.1.1 |Evaluaciéon y aceptacion de proveedores SI
Control riguroso de componentes en contacto
10.1.2 |directo con el producto °
Especificaciones documentada de la compra de
10.1.3 |m°p° °
10.2 Satisfaccidn del cliente S|
10.3 Trazabilidad S|

Fuente: Elaboracidn en base a normativa boliviana NM324 - Buenas Practicas de

Manufactura
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TABLA N° 34 Normas de Higiene Personal

OBJETO

DESCRIPCION

MANDIL BLANCO Y
GABACHA

Para el acceso a las areas de produccion, es
obligatorio el uso de gabacha y mandil. La
gabacha debe ser desechada y el mandil
guardado en los casilleros personales al

finalizar el turno de trabajo.

MANOS

Al ingresar a la planta tod el personal debe
lavarse las manos adecuadamente. Para ello
debe utilizar los dispositivos ubicados a la

entrada de la planta

BARBIJO

Todo el personal debe utilizar barbijo, el cual
debe cubrir la boca y la nariz. Debe ser

desechado al final del turno de trabajo.

CUBRE CALZADOS

El ingreso a las dreas de produccién debe
realizarse siempre con un cubre calzado. Para
visitantes, debe ser desechado luego de la
visita. Para operarios debe utilizar botas de

goma especializadas

ENFERMEDADES

No pueden ingresar a la planta las personas
que presenten cualquiera de las siguientes
condiciones de salud: Ictericia Vémitos
Secreciones de ojo, nariz, u oidos Heridas o

cortes en las manos Diarrea Fiebre

JOYAS

Se prohibe el uso de joyas y colgantes que
puedan desprender, amenazando la seguridad
alimentaria. Como ser: aretes, manillas, reloj,

etc.

Fuente: Elaboracién en base a informacion de Gerencia
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1. OBJETIVO
Establecer los requisitos generales en el disefio y constuccion de las instalaciones
para asegurar que se reduzca la contaminacién y que permita una labor adecuada
de mantenimiento, limpieza y desinfeccion.
2. JUSTIFICACION
Es necesario prestar atencidn a unas buenas condiciones de higiene en el disefio y
la construccién, el emplazamiento apropiado y la existencia de instalaciones
adecuadas que permiten hacer frente a los peligros con eficacia.
3. ALCANCE
Destinado a todo el personal operativo de la empresa.
4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008) Codex Alimentarius — Higgiene de los
Alimentos.
Puig-Duran Fresco, (1999) Ingenieria, autocontrol y auditoria de la higiene en la
industria alimentaria.
5. PROCEDIMIENTO
5.1. EMPLAZAMIENTO

5.1.1. ESTABLECIMIENTO
En lugar de emplazamiento de la empresa debe estar condicionada a la
proximidad de la planta elaborada de alimentos con las fuentes posibles de

contaminacién que pudiera haber en el entorno exterior a dicha planta.
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Distancia en
Foco Contaminante

Km
Vertederos 0,2
Depdsitos de compostaje 0,1

Zonas de almacenamiento de residuos | 0,5

Instalaciones de depuracién de agua 0,5

Debe considerarse todas las posibles fuentes de contaminacién, asi como la
eficiencia de cualquier medida que ha de adoptarse. Los establecimientos
no deberdn ubicarse en un lugar donde pueda seguir existiendo una
amenaza para la inocuidad de los alimentos.
5.1.2. EQUIPO
El equipo debera estar instalado de tal manera que:
e Permita un mantenimiento y una limpieza adecuados.
e Funciones de conformidad con el uso al que esta destinado.
e Facilite unas buenas practicas de higiene, incluida la vigilancia.
5.2. EDIFICIOS Y SALAS
5.2.1. PROYECTO Y DISPOSICION
Cuando es necesario, el proyecto y la disposicion internas de las
instalaciones alimentarias deberan permitir la adopcién de unas buenas
pricticas de higiene de los alimentos, incluidas medidas protectoras contra
la contaminaciéon por productos alimenticios entre y durante las

operaciones.
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5.2.2. ESTRUCTURAS INTERNAS Y MOBILIARIO
Las estructuras del interior de las instalaciones deberdn estar s6lidamente
construidas con materiales duraderos y ser ficiles de mantener, limpiar vy,
cuando proceda, desinfectarlas.

5.3. EQUIPO

5.3.1. EQUIPOS DE CONTROL Y VIGILANCIA
El equipo utilizado para aplicar tratamientos térmicos, enfriar, almacenar o
congelar los alimentos debera estar proyectado de modo que se alcancen las
temperaturas que requieren con la rapidez necesaria y se mantengan las
temperaturas con eficacia. Debe tenerse también un diselo que permita
vigilar y controlas las temperaturas y otros.

5.3.2. RECIPIENTES PARA LOS DESECHOS Y LAS SUSTANCIAS NO
COMESTIBLES
Los recipientes para los desechos, los subproductos y las sustancias no
comestibles o peligrosas deberan ser identificables de manera especifica,
estar adecuadamente fabricados y hechos de materias impermeables. Los
recipientes utilizados para contener sustancias peligrosas deberdn
identificarse y tenerse bajo llave, a fin de impedir la contaminacién
malintencionada o accidental de los alimentos.

5.4. SERVICIOS

5.4.1. ABASTECIMIENTO DE AGUAk
Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable, con
instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucién y control de

la temperatura.
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5.4.2. DESAGUE Y ELIMINACION DE DESECHOS
Debe haber instalaciones adecuadas de desagiie y eliminacion de desechos,
disefiados construidos para evitar el riesgo de contaminacion o del
abastecimiento de agua potable.

5.4.3. LIMPIEZA
Debe haber instalaciones adecuadas para la limpieza, utensilios y equipos.

Disponer de un abastecimiento suficiente de agua potable caliente y fria.

5.4.4. SERVICIOS DE HIGIENE Y ASEOS PARA EL PERSONAL
Deben existir servicios de higiene adecuada a fin de asegurar el
mantenimiento de un grado apropiado de higiene personal y evitar el riesgo
de contaminacién de los alimentos. Dichas instalaciones deberdn estar
debidamente situadas y sefialadas.

5.4.5. CONTROL DE LA TEMPERATURA
Deben existir instalaciones adecuadas deben proyectarse u construirse de
maneta que el aire no fluya nunca de zonas contaminadas a zonas limpias,

se pueden mantener y limpiar adecuadamente.

5.4.6. CALIDAD DEL AIRE Y VENTILACION
Los sistemas de ventilacion deben proyectarse y construirse de manera que
el aire no fluya nunca de zonas contaminadas a zonas limpias, se puedan

mantener y limpiar adecuadamente.
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1.1.1. ILUMINACION
Deben disponer de iluminacién natural o artificial adecuada para permitir la
realizacién de las operaciones de manera higiénica. La iluminacién no
deberd dar lugar a colores falseados. La intensidad deberd ser suficiente
para el tipo de operaciones que se realicen.

1.1.2. ALMACENAMIENTO
Debe disponerse de instalaciones adecuadas para el almacenamiento de los
alimentos, sus ingredientes y los productos quimicos no alimentarios, como
productos de limpieza, lubricantes y combustibles.
Debe disponerse de instalaciones de almacenamiento separadas y seguras

para los productos de limpieza y las sustancias peligrosas.

6. REQUISITOS
e Documentacion de la seleccion del emplazamiento.
e Registros de comprobacion para la auditoria del disefio y construccion de
la instalacién, equipos y accesorios.

e Lista de los equipos que necesitan de mantenimiento preventivo regular.
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S.

OBJETIVO

Establecer los requisitos generales en el sistema de control de las operaciones
para reducir el riesgo en materias primas, la composicion, la elaboracién, la
distribucion y el consumo, que se cumplan en la fabricacién y manipulacién de
los productos alimenticios.

JUSTIFICACION

Reducir el riesgo de que los alimentos no sean inocuos adoptando medidas
preventivas, para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en una etapa
apropiada de las operaciones, mediante el control de los riesgos.

ALCANCE

Destinado a todo el personal operativo de la empresa.

REFERENCIAS

Programa Conjunto FAO/OMS. (2008) Codex Alimentarius — Higiene de los
Alimentos.

PROCEDIMIENTO

5.1. CONTROL DE RIESGO ALIMENTARIOS

Debe controlarse los peligros alimentarios mediante el uso de sistemas como el
HACCP debe aplicarse a lo largo de todo el proceso, con el fin de controlar la
higiene de los alimentos durante toda su duracién en almacén mediante la

formulacién de procesos.
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CONTROL DE OPERACIONES

5.2. ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTROL
DE LA HIGIENE
5.4.1. CONTROL DE TIEMPO Y TEMPERATURA
Los controles comprenden la duracién y la temperatura de coccidn, enfriamiento,
elaboracion y almacenamiento. Debe haber sistemas que aseguran un control
eficaz de la temperatura y especificarse también los limites tolerables de las
variaciones de tiempo y temperatura. Los dispositivos de registro de la
temperatura deberdn inspeccionarse a intervalos regulares y se comprobara su
exactitud.
5.4.2. FASES DE PROCESOS ESPECIFICOS
Entre las fases de los otros procesos que contribuyen a la higiene de los
alimentos, pueden incluirse, por ejemplo, el enfriamiento, el tratamiento térmico,
la preservacion por medios quimicos, el envasado en vacio o en atmosfera
modificada.
5.4.3. CONTAMINACION MICROBIOLOGICA
Los microorganismos patégenos pueden pasar de un alimento a otro por contacto
directo o bien a través de quienes los manipulan, de las superficies de contacto o
del aire.
Los alimentos sin elaborar deberdn estar claramente separados de los productos
listos para el consumo, efectudndose una limpieza intermedia eficaz.
Las superficies, los utensilios, el equipo, los aparatos y los muebles se limpiaran
cuidadosamente y, en caso necesario, se desinfectaran después de manipular o

elaborar materias primas alimenticias.
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CONTROL DE OPERACIONES

5.4.4. CONTAMINACION FISICA Y QUIMICA
Debe haber sistemas que permitan reducir el riesgo de contaminacién de los
alimentos por cuerpos extrafios, como fragmentos de vidrio o de metal de la
maquinaria, polvo, humo nocivo y sustancias quimicas indeseables. En la
fabricacion se utilizaran, en caso necesario, dispositivos apropiados de deteccion
o de seleccion.

5.3. REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS
No se deberd aceptar ninguna materia prima o ingrediente en un establecimiento
si se sabe que contiene pardsitos, microorganismos indeseables, plaguicidas,
medicamentos veterinarios o sustancias toxicas, descompuesta o extrafias que no
se puedan reducir a un nivel aceptable mediante una clasificacion y/o elaboracion
normales. Cuando proceda, deberdn determinarse y aplicarse especificaciones
para las materias primas.

5.4. ENVASADO
El disefio y materiales de envasado deberan ofrece una protecciéon adecuada de
los productos para reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir
un etiquetado apropiado.
Cuando se utilicen materiales o gases para el envasado, estos no deberdn ser
téxicos ni representar una amenaza para la inocuidad y la altitud de los
alimentos en las condiciones de almacenamiento y uso especifico.

5.5. AGUA
1.2.1. EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS
En la manipulacién de los alimentos solamente se utilizara agua potable.

1.2.2. COMO INGREDIENTE

157




Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos

PRANZO Ltda.
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Cadigo:
i , BUENAS PRACTICAS DE | MP -BPM - 003
w‘go MANUFACTURA
Revision:
CONTROL DE OPERACIONES
Pégina 4 de 5

5.6.

5.7.

Se utilizara el agua potable siempre que sea necesario para evitar la
contaminacion de los alimentos.

1.2.3. VAPOR (AIRE CALIENTE)

El vapor que se utilice en contacto directo con los alimentos o con las superficies
de contacto con estos no deberd constituir una amenaza para la inocuidad y la

aptitud de los alimentos.

DIRECCION Y SUPERVISION

Deben tener conocimientos suficientes sobre las principios y practicas de
higiene de los alimentos para poder evaluar los posibles riesgos, adoptar
medidas preventivas y correctivas apropiadas, y asegurar que se lleven a cabo
una vigilancia y una supervision eficaces.

PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS

Deberdn asegurar la aplicacion de procedimientos eficaces para hacer frente a
cualquier peligro para la inocuidad de los alimentos y permitir que re retire del
mercado completa y rdpidamente, todo lote de producto alimenticio terminado
que comporte tal peligro.

Cuando se haya retirado un producto debido a un peligro inmediato para la
salud, los demds productos elaborados en condiciones andlogas y que puedan
presentar un peligro parecido para la salud publica deberdn examinarse la
necesidad de avisar al publico.

Los productos retirados distintos del consumo humano, se determine su
inocuidad para el consumo humano o se reelaboren de manera que asegure su

inocuidad.
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6. REQUISITOS
e Registro apropiados de la elaboracion, produccion y distribucion, que se
conservaran durante un periodo superior a la duracién en almacén del
producto.
e La documentacion puede acrecentar la credibilidad y eficacia del sistema

de control de la inocuidad de los alimentos.

159




Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos

PRANZO Ltda.
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Cédigo:
? BUENAS PRACTICAS DE | MP -BPM — 004
ngo MANUFACTURA
INSTALACIONES: Revision:
MANTENIMIENTO Y SANEAMIENTO | Pigina 1 de 5

S.

OBJETIVO

Establecer los requisitos generales para asegurar un mantenimiento y una
limpieza adecuados y apropiados en el control de plagas, en manejo de los
desechos y la vigilancia de los procedimientos de mantenimiento y saneamiento.
JUSTIFICACION

Facilitar un control eficaz constante de los peligros alimentarios, las plagas y
otros agentes que tengan probabilidad de contaminar los alimentos.

ALCANCE

Destinado a todo el personal operativo de la empresa.

REFERENCIAS

Programa Conjunto FAO/OMS. (2008) Codex Alimentarius — Higiene de los
Alimentos.

PROCEDIMIENTO

5.1. MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

Las instalaciones y el equipo deberdn mantenerse en un estado apropiado de
reparacion y condiciones para:
e Facilitar todos los procedimientos de saneamiento.
e Evitar la contaminacién de los alimentos, por ejemplo a causa de
fragmentos de metales, desprendimiento de yeso, residuos y productos

quimicos.
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e En una limpieza deberdn eliminarse los residuos de alimentos y la suciedad que

puedan constituir una fuente de contaminacién, Puede ser necesaria la

desinfeccion después de la limpieza.

5.2.1. PROCEDIMIENTOS Y METODOS DE LIMPIEZA

La limpieza puede realizarse utilizando por separado o conjuntamente métodos

fisicos, por ejemplo fregando, utilizando calor o una corriente turbulenta, aspiradoras

u otros métodos que evitan el uso del agua, y métodos quimicos, en los que empleen

detergentes, dlcalis o 4cidos.

Los procedimientos de limpieza consistirdn, cuando proceda, en lo siguiente:

e Eliminar los residuos gruesos de las superficies,

e Aplicar una solucién de detergente para desprender la capa de suciedad y de

bacterias y mantenerla en solucion o suspension.

e Enjuagar con agua para eliminar la suciedad suspendida y los residuos de

detergente.

e Lavar en seco o aplicar otros métodos apropiados para quitar y recoger

residuos y desechos.

e Desinfectar en casos necesarios.

5.2. PROGRAMAS DE LIMPIEZA

Los programas de limpieza y desinfeccién deberdn asegurar que tosas las partes

de las instalaciones estén debidamente limpias, Cuando proceda, los programas

se redactaran en consulta con los asesores especializadas pertinentes.
5.3. SISTEMAS CONTRA LAS PLAGAS
10.3.1. CONSIDERACIONES GENERALES
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Las plagas constituyen una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos. Pueden producirse infestaciones de plagas cuando hay ligares que
favorecen la proliferacion y alimentos accesibles.

Deberdn adoptarse buenas practicas de higiene para evitar la formacién de un
medio que pueda conducir a la aparicién de plagas. Se pueden reducir al minimo
las probabilidades de infestacion mediante un buen saneamiento, la inspeccién de
los materiales introducidos y una buena vigilancia, limitando a si la necesidad de
plaguicidas.

10.3.2. MEDIDAS PARA IMPEDIR EL ACCESO

Los edificios deberdn mantenerse en buenas condiciones, con las reparaciones
necesarias para impedir los accesos de las plagas y eliminar posibles lugares de
reproduccién. Los agujeros, desagiies y otros lugares por los que puedan penetrar
las plagas deberdn mantenerse cerrados herméticamente.

Mediante redes metdlicas, colocadas por ejemplo en ventanas abiertas, las
puertas y las aberturas de ventilacion, se reducird el problema de la entra de
plagas.

Siempre que sea posible, se impedird la entrada de animales en los recintos de las
fabricas y de las plantas de elaboracion de alimentos.

10.3.3. ANIDAMIENTO E INFESTACION

La disponibilidad de alimentos y de agua favorece el anidamiento y la
infestacion por plagas, La posibles fuentes de alimentos para estas deberdn
guardarse en recipientes de prueba de plagas y/o almacenarse por encima del

nivel del suelo y lejos de las paredes. Deberdn mantenerse limpias las zonas
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desperdicios se almacenaran en recipientes tapados a prueba de plagas.

10.3.4. VIGILANCIA Y DETECCION

Deberdan examinarse periddicamente las instalaciones y las zonas circundantes
para detectar posibles infestaciones.

10.3.5. ERRADICACION

Las infestaciones de plagas deberdn combatirse de manera inmediata y sin
perjuicio de la inocuidad o la aptitud de los alimentos. El tratamiento con
productos quimicos, fiscos o bioldgicos debera realizarse de manera que no

represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

5.4. TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS

Se adoptara las medidas de apropiadas para la remocion y el almacenamiento de
los desechos. No debera permitirse la acumulaciéon de desechos en las dreas de
manipulacién y de almacenamiento de los alimentos o en otras dreas de trabajo
ni en zonas circundantes salvo en la medida en que sea inevitable para el
funcionamiento apropiados de las instalaciones.

Los almacenes de desechos deberdn mantenerse debidamente limpios.

5.5. EFICACIA DE VIGILANCIA

Debera vigilarse la eficacia de los sistemas de saneamiento, verificarlos
periddicamente mediante inspecciones de revision previas o, cuando proceda,
tomando muestras microbioldgicas del entorno y de las superficies que entran en
contacto con los alimentos, examinarlos con regularidad para adaptarlos a

posibles de condiciones.
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6. REQUISITOS
e Documentos de idoneidad y eficacia de los programas de limpieza y
desinfeccion
e Cuando se preparen por escrito programas de limpieza, deberd
especificarse lo siguiente:
Superficies, elementos de equipo y utensilios que han de limpiarse,

método y frecuencia de limpieza y medidas de vigilancia.
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S.

OBJETIVO

Todo el personal que tiene contacto directo o indirecto con los alimentos no
tengan probabilidades de contaminar los productos alimenticios, manteniendo un
grado apropiado de aseo personal, comportindose y actuando de manera
adecuada.

JUSTIFICACION

El personal que no mantienen un grado apropiado de aseo personal, las que
padecen determinadas enfermedades o estados de salud o se comportan de
manera inapropiada, pueden contaminar los alimentos y transmitir enfermedades
a los consumidores..

ALCANCE

Destinado a todo el personal operativo de la empresa.

REFERENCIAS

Programa Conjunto FAO/OMS. (2008) Codex Alimentarius — Higiene de los
Alimentos.

PROCEDIMIENTO

10.1. ESTADO DE SALUD

Las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o son portadores de
algunas enfermedades o mal que eventualmente pueda transmitirse por medio de
alimentos, no tendrdn acceso a ninguna drea de manipulacion de alimentos si

existe la posibilidad de los que los contamine.
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Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones deberd informar
inmediatamente sobre la enfermedad o sintomas.
El personal encargado de la manipulacién directa de alimentos deberd someterse
a examen médico si asi lo indican las razones clinicas o epidemioldgicas.

10.2. ENFERMEDADES Y LESIONES
Entre los estados de salud que deberdan comunicarse a la direccion para que se
examine la necesidad de someter a una persona a examen médico y/o la
posibilidad de excluir de la manipulacién de alimentos, debe sefalar las
siguientes enfermedades: ictericia, diarrea, vomitos, fiebre, dolor de garganta,
fiebre, lesiones de la piel, supuracion de los oidos, ojos o nariz.

10.3. ASEO PERSONAL
Quienes manipulan los alimentos deberdn mantener un grado elevado de aseo
personal y, cuando proceda llevar ropa protectora, gabacha y calzados
adecuados. El personal deberd lavarse siempre las manos, cuando su nivel de
limpieza pueda afectar a la inocuidad de los alimentos.

10.4. COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL
Las personas empleadas en actividades de manipulacion de los alimentos
deberdn evitar comportamientos que puedan contaminar los alimentos como:
fumar, escupir, masticar o comer, estornudar o toser sobre los alimentos.
No deberan llevar puestos indumentaria personal como joyas, relojes, celulares,
broches u otros objetos si representan amenaza para la inocuidad y la aptitud de

los alimentos.
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10.5. VISITANTES
Las personas como visitantes en las zonas de procesos de alimentos deberan
llevar ropa protectora y cumplir con las demds disposiciones que tiene el

personal que figura en esta seccion.

6. REQUISITOS

Requisitos de comprobacion de auditora para la higiene personal.
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. OBJETIVO

Determinar los requisitos generales de transporte para proteger los alimentos de
posibles fuentes de contaminacién, contra los dafios que los haga no aptos para el
consumo, proporcionar un ambiente que permita controlar el crecimiento de
microorganismos.

. JUSTIFICACION

Los alimentos pueden contaminarse, o pueden no llegar a su destino en unas
condiciones idéneas para el consumo, a menos que adopten medidas eficaces de
control durante el transporte, aun cuando se hayan aplicado medidas adecuadas

de control de la higiene de las fases anterior de la cadena alimentaria.

. ALCANCE

Destinado a todo el personal operativo de la empresa.

. REFERENCIAS

Programa Conjunto FAO/OMS. (2008) Codex Alimentarius — Higiene de los

Alimentos.

. PROCEDIMIENTO

Los alimentos deberdn estar debidamente protegidos durante el transporte. El
tipo de medios de transporte o recipientes necesarios depende de la clase de
alimentos y de las condiciones en que deben transportar.
Los medios de transporte y los recipientes deberan disefiarse y construirse de
manera que:

e No contaminen los alimentos o el envase.

e Pueden limpiarse eficazmente y, en caso necesario, desinfectarse.
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e Permitan una separacion efectiva entre los distintos alimentos o entre los

alimentos y los articulos no alimentarios, cuando sea necesario durante el

transporte.

e Puedan mantener con eficacia la temperatura, el grado de humedad, el

aire y otras condiciones para proteger los alimentos contra el crecimiento

de microorganismos nocivos o indeseables y contra el deterioro los hagan

no aptos para el consumo.

15.1. UTILIZACION Y MANTENIMIENTO

Los medios de transporte y los recipientes para alimentos deberdn mantenerse

en un estado apropiado de limpieza, reparacioén y funcionamiento. Cuando se

utilice el mismo medio de transporte o recipiente para diferentes alimentos o

para productos no alimentarios, este debera limpiarse a fondo y en caso

necesario, desinfectarse entre las distintas cargas.

6. REQUISITOS

Requisitos de comprobacion de auditora para los medios de transporte.
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DE LOS CONSUMIDORES

S.

OBJETIVO

Determinar los requisitos generales de informacién en los productos para
asegurar que la persona disponga de informacién suficiente y accesible para
poder manipular, almacenar, elaborar, preparar y exponer los productos en
condiciones inocuos y correctos.

JUSTIFICACION

La informacién insuficiente sobre los productos y/o el conocimiento inadecuado
de la higiene general de los alimentos puedan dar lugar a una manipulacién no
apropiada de los productos en fases posteriores de la cadena alimentaria.
ALCANCE

Destinado a todo el personal operativo de la empresa.

REFERENCIAS

Programa Conjunto FAO/OMS. (2008) Codex Alimentarius — Higiene de los
Alimentos.

PROCEDIMIENTO

20.1. UTILIZACION Y MANTENIMIENTO

La identificacion de los lotes es esencial para poder retirar los productos y
contribuyen a mantener una rotacion eficaz de las existencias, Cada recipiente
de alimentos deberd estar marcado permanentemente, de manera que se

identifiquen el productor y el lote.

170




Disefio de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control HACCP en la empresa de Alimentos
PRANZO Ltda.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Cadigo:

i , BUENAS PRACTICAS DE
MP - BPM - 007
ngo MANUFACTURA

INFORMA CION SOBRE LOS
PRODUCTOS Y SENSIBILIZACION
DE LOS CONSUMIDORES

Revision:

Pégina 2 de 2

20.2. INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS
Todos los productos alimenticios deberdn llevar o ir acompafiados de
informacion suficiente para cada que la persona pueda manipular el producto de
manera inocua y correcta.

20.3. ETIQUETADO
Los alimentos pre envasados deberan estar etiquetados con instrucciones claras
que permitan a la persona manipular y utilizar el producto de manera inocua.

20.4. INFORMACION A LOS CONSUMIDORES
En los programas de ensefianza sobre la salud deberd abordarse el tema de la
higiene en general de los alimentos. Deben permitir a los consumidores
comprender la importancia de toda informacién sobre los productos y seguir las
instrucciones que los acompafian eligiéndolos con conocimiento de causa. Debe
informarse a los consumidores acerca de la relaciéon entre el control del
tiempo/temperatura y las ETAs.

6. REQUISITOS

Requisitos de comprobacion de auditora para la informacion del producto
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S.

OBJETIVO

Todas las personas empleadas en operaciones relacionadas con los alimentos que
vayan a tener contacto directo o indirecto con los mismos deberdn recibir
capacitacion y/o instruccién a un nivel apropiado para las operaciones que hayan
de realizar.

JUSTIFICACION

Una capacitacién y/o instruccién insuficiente dobre la higiene de cualquier
persona que intervenga en operaciones relacionadas con los alimentos representa
una posible amenaza para la inocuidad de los productos alimenticios y su aptitud
para el consumo.

ALCANCE

Destinado a todo el personal operativo de la empresa.

REFERENCIAS

Programa Conjunto FAO/OMS. (2008) Codex Alimentarius — Higiene de los
Alimentos.

PROCEDIMIENTO

5.1. CONOCIMIENTO Y RESPONSABILIDADES

La capacitacion en higiene de los alimentos tiene una importancia fundamental.
Todo el personal deberd tener conocimiento de su funcién y responsabilidad en
cuanto a la proteccion de los alimentos contra la contaminacidn o el deterior.

Quienes manipulan alimentos deberdn tener conocimientos y capacidades
necesarios para poder hacerlo en condiciones higiénicas. Quienes manipulan

quimicos para poder hacerlo en condiciones higiénicas
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5.2. PROGRAMAS DE CAPACITACION
Entre los factores que hay que tener en cuenta en la evaluacion del nivel de
capacitacion necesario figuran los siguientes:
e La naturaleza del alimento, en particular su capacidad para sostener el
desarrollo de microorganismos patégenos o de descomposicion.
e El grado y tipo de elaboracion de la preparacion antes del consumo final.
e El tiempo que se prevea que transcurrird antes del consumo.
e Lacondiciones en las que hayan de almacenarse los alimentos.
INSTRUCCION Y SUPERVISION
Deberan efectuarse evaluaciones periddicas de la eficacia de los programas de
capacitacion e instruccion, asi como supervision y comprobacion de rutina para
asegurar que los procedimientos se apliquen con eficacia.
5.3. CAPACITACION DE ACTUALIZACION DE INFORMACION
Los programas de capacitacion deberdn revisarse y actualizarse periddicamente
en caso necesario. Deberdn de disponerse de sistemas para asegurar que quienes
manipulan alimentos se mantengan al tanto de todos los procedimientos
necesarios para conservar la inocuidad y la aptitud de los productos
alimenticios.
6. REQUISITOS
Deberdn implementarse registro y documentacién de comprobacién para la capacitacién

del personal.
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ANEXO D

DESARROLLO DEL SISTEMA
HACCP
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TABLA N° 35 Establecimiento de responsabilidades para el equipo HACCP

Requisito del HACCP

Equipo

ejecutivo

Control de
calidad

Produccion

Ventas

Miembros del equipo HACCP

C

Tipo de producto y distribucién

C

Uso esperado y consumidores

C

Desarrollo del diagrama de flujo

Verificacion del diagrama de flujo

1. Realizar analisis de peligros

2. Identificar los PCC

3. Establecer los limites criticos

4. Establecer el sistema de

vigilancia

T Y " Y O A O O

T A QY oY T oAl O O

5. Establecer las acciones

correctivas

6. Establecer el sistema de registro

7. Establecer el sistema de

verificacion

Fuente: Food, Drug& Cosmetic Division, ASQ. Manual del auditor de calidad

HACCP.
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TABLA N° 36 Identificacién, Evaluacion de peligros y medidas de control

ETAPA TIPO  PELIGRO Probabilidad | Severidad | &L Peligro
significativo?
Presencia de
objetos extrafios:
F1 pledras, tallos, Probable Moderado No
., ) tierra, metales u
Recepcién Materia .
. otros materiales
Prima Productos 1
- sélidos.
Secos Chuilo, .
Choclo, Mani Residuos . .
. Q1 pesticidas y Probable Serio Si
(Molidos). . .
plaguicidas
Shigella, Bacillus,
B1 Staphylococcus Probable Muy Serio Si
areus
Exceso de tierra,
polvo, cabellos,
F2 fibras sintéticas, Probable Moderado No
Almacenamiento material fecal de
de Materia Prima insectos.
Productos Secos Detergente y
Chuilo, Choclo, Q2 desinfectante Probable Moderado No
Mani (Molidos). Shigella, Bacillus,
B2 Staphylogoccgs Probable Serio Si
aureus, Listeria
monocytogenes
Recepcidn de .
Insumos y F3 PO!VO,’ flbras Probable Moderado No
.. sintéticas
aditivos.
Exceso de tierra,
F4 polvq, cabellos Probable Moderado No
material fecal de
Almacenamiento insectos.
de Insumos y Clostridium
aditivos. perfringens,
B3 Staphylococcus Probable Serio Si
Aureus, Bacillus
SpPp;
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TABLA N° 36 -2 Identificaciéon, Evaluacion de peligros y medidas de control

ETAPA

TIPO

PELIGRO

Probabilidad

Es peligro
significativo?

Severidad

Preparacién de
Insumos
(Glutamato).

F5

Cabellos,
plasticos, polvo,
micro toxinas

Probable

Serio

Q3

Aditivos sobre el
limite maximo
(conservadores,
antioxidantes,
estabilizantes,

saborizantes).

Ocasional

Serio

B4

Contaminacién

microbiolégica

spp, escherichia
colia 157:h7.

Probable

Muy Serio

Verdura Flake

F6

Materias extrafios

barro, astillas de

madera, cabellos,
plésticos.

Ocasional

Serio

Q4

Residuos
pesticidas y
plaguicidas

Probable

Serio

B5

Bacterias
Coliformes.
Escherichia Coli
transporte.
Aerobios
mesofilosS.

Probable

Moderado No
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TABLA N° 36 - 3 Identificacion, Evaluacion de peligros y medidas de control

ETAPA

TIPO

PELIGRO

Probabilidad

Severidad

Es peligro
significativo?

Cortado de
verduras

F7

Fragmentos de
metal provenientes
de las cuchillas de

los utensilios.

Probable

Moderado

B6

Contaminacién
con E.coli,
Staphylococcus
aureus, Salmonella
spp y Listeria
monocytogenes.

Ocasional

Moderado

No

Lavado y
desinfeccion de
verduras

Q5

Contaminacion
con sustancias
potencialmente
téxicas presentes
en el agua
utilizada para
lavado: Cloro

Probable

Serio

B7

Campylobacter
jejuni E.coli
Salmonella.

Probable

Serio

Llenado de
verduras en la
maquina
deshidratadora.

B8

Contaminacién
con E.coli,
Staphylococcus
aureus, Salmonella
spp vy Listeria
monocytogenes+

Ocasional

Serio

Deshidratado de
verduras.

B9

Campylobacter
jejuni E.coli
Salmonella

Probable

Serio
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TABLA N° 36 - 4 Identificacién, Evaluacién de peligros y medidas de control

ETAPA

TIPO

PELIGRO

Probabilidad

Severidad

Es peligro
significativo?

Almacenado de la
verdura

F8

Exceso de tierra,
polvo, cabellos,
fibras sintéticas,
material fecal de
insectos.

Probable

Moderado

Q6

Detergente y
desinfectante

Probable

Moderado

No

B10

Campylobacter
jejuni E.coli
Salmonella,

Listeria
monocytogenes.

Frecuente

Serio

Pesado y
Mezclado

F9

Accesorios del
equipo, accesorios
personales, polvo,

cabello, residuos
de la balanza.

Probable

Moderado

No

Q7

Detergente y
desinfectante de
los utensilios o

equipos.

Probable

Moderado

No

B11

Aureus, Listeria
Monocytogenes,
proliferacion,
Bacillus.

Probable

Serio

Llenado de la
bolsa de producto
terminado

B12

Contaminacién
con E.coli
Staphylococcus
aureus, Salmonella
spp vy Listeria
monocytogenes

Ocasional

Serio
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TABLA N° 36 - 5 Identificacion, Evaluacion de peligros y medidas de control

ETAPA

TIPO

PELIGRO

Probabilidad

Es peligro
significativo?

Severidad

Sellado

F12

Fragmentos de
cinta adhesiva que
se acumulan en la
madquina selladora

y que puedan
quedar
accidentalmente
dentro de la bolsa
con producto
terminado.

Ocasional

Serio

Almacenado de
producto
terminado

F14

Acumulacién de
insectos que
puedan contaminar
las cajas donde se
almacena el
producto
terminado, tierra,
cabellos.

Probable

Serio

B13

Listeria
Monocytogenes,
Staphylococcus
Aureus,
Clostridium
perfringens,
Salmonella spp ,
Bacillus.

Frecuente

Serio

Fuente: Elaboracion propia con base al andlisis realizado.
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TABLA N° 37 Sistema de Vigilancia de cada PCC.

ETAPA LIMITES CRITICOS VIGILANCIA
VARIABLE RANGO JQUE? ;COMO? | ;FRECUENCIA? | ;QUIEN? | REGISTRO
Recepcion Materia
Prima Produ~ctos Manf 7% Controlar la Conlaayuda | Cada vez que s Registro de
Secos Churio, ~ Humedad del . Jefe de control de
; Humedad Chufio 8% ~ . de un recepcione la g
Choclo, Mani Maiz 12% chufio, mani y Humedimetro Materia Prima planta recepcion de
(Molidos). PCC -1 ¢ maiz ) Materia Prima.
Biol6gico B1
Almacenamiento de
Materia Prima Con la avuda
Productos Secos Controlar la de UI}l]u Operario Registro de
Chuiio, Choclo, Temperatura 12°C Temperatura Termémetro Cada 3 horas al dia | de control Control de
Mani (Molidos). del ambiente. de ambiente de calidad Producto.
PCC -2 Biolégico
B2
ﬁﬁﬁg?aﬂﬁg‘%‘i‘a Controlar la | Con la ayuda Jefe de Registro de
y aduivos. Temperatura 12°C Temperatura de un Cada 3 horas al dia Control de
PCC - 3 Biolégico . . planta
B3 del ambiente. | Termdémetro Producto.

Fuente: Elaboracion propia con base al analisis realizado.
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TABLA N° 37 - 2 Sistema de Vigilancia de cada PCC

ETAPA LIMITES CRITICOS VIGILANCIA
VARIABLE RANGO JQUE? ;COMO? | ;FRECUENCIA? | ;QUIEN? | REGISTRO
Control de la
Bicarbonato cangc!ad de pesgl}do cada Operario
. aditivos aditivo con
de Sodio Max utilizados una Balanza responsabl
Preparacion de Iimites (10 g/kg) ) . e .
.. .5 Pesar por calibrada, y cada vez que se Registro de
Insumos permitidos de | Antioxidantes do 1 moroband r 1 de la ntrol
(Glutamato). PCC -| los aditivos (E-300) Max Separaco 08 | comprobandco prepara fa preparacié contro
P . aditivos la cantidad salmuera del producto
4 Quimico Q4 autorizados 500mg/Kg; . n
- asociado a con la
Maltodextrina . - de
Max Se/Kg: una cantidad | formulacién salmuera
> | de producto a requerida
preparar
Lavado y Por cada 5 Controlar I Se riilgzara Cada vez que se Registro de
desinfeccion de litros se debe . . . debarealizarla | Operacién &
Peso del Cloro cantidad de | manipulacién . P . Control de
verduras PCC -5 usar 10 gotas . desinfeccién de las | de calidad
P desinfectante. | correcta del Producto.
Quimico Q5 de Cloro. . verduras.
desinfectante
Se realiza la
Max =50 - 60 C;Iégio(iaie dleas calibracién y
Deshidratado de Temperatura °C termperatura revisiéon del | Cada que salga el Operacion Registro de
verduras. PCC -6 Humedad |Max=4-5% u III)l edad | termdémetro, | deshidratado de un d;)cali dad Control de
Biol6gico B9 Tiempo Max = 8-10 u Y| hume dimetro lote. Producto.
Tiempo del
Hrs. . yel
deshidratado .
temporizador.
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TABLA N° 37 - 3 Sistema de Vigilancia de cada PCC

ETAPA LIMITES CRITICOS VIGILANCIA
VARIABLE RANGO (QUE? (COMO? | ;FRECUENCIA? | ;QUIEN? | REGISTRO
Almacenado de la Controlar la | Con la ayuda Jefe de Registro de
verdura PCC -7 | Temperatura 12°C Temperatura de un Cada 3 horas al dia lanta Control de
Biolégico B10 del ambiente. | Termdémetro p Producto.
Mezclado PCC -8 Controlar la | Con la ayuda | Cada que s‘e/reahce Jefe de Registro de
i Humedad Max =8 % | Humedad de de un la preparacion de la Control de
Biolégico B11 . planta
la mezcla | Humedimetro. mezcla. Producto.
Establecer y
Maximo a 50° | Controlar la | comunicar la . . .
Cada que se realiza | Operacién | Registro de
Sellado PCC -9 T C Temperatura | temperatura
.. emperatura . . J el sellado del de Control de
Fisico F12 Tiempo =3 | de la maquina | mdxima con la .
producto. Produccién Producto.
seg. selladora que se puede
trabajar.
Almacenadq de . Controlar la Con la ayuda Operario Registro de
producto terminado Miximo a de un .
S Temperatura o Temperatura . Cada 4 horas al dia | de control Control de
PCC - 10 Bioldgico 15°C . Termoémetro .
del ambiente. de calidad Producto.

B13

de ambiente

Fuente: Elaboracion propia con base al andlisis realizado.
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TABLA N° 38 PROGRAMA DE VERIFICACION PARA CADA PCC,

PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION

ETAPA PCC
ACTIVIDAD FRECUENCIA QUIEN
Recepcion .
Materia Prima PCC -1 - Verificacidon del registro de recepcidon de materia prima. (fa:i; 2(1) 1(1111::
Productos Secos | Bioldgico - Verificaciéon del Humedimetro. 1 vez cada dos Jefe de Planta
Chuiio, Choclo, B1 - Calibracién del Humedimetro. meses
Mani (Molidos).
Almacenamiento
de Materia Prima | PCC -2 Verificacion de la exactitud del termémetro del ambiente. 2 veces por dia .
C . . - < Operario de
Productos Secos | Bioldgico Realizar la calibracién del termémetro. 1 vez al mes control de Calidad
Chuiio, Choclo, B2 Realizar un andlisis del Materia Prima. 1 vez al afio
Mani (Molidos).
Almacenamiento | PCC -3 Verificacion de la exactitud del termémetro del ambiente. 2 veces por dia
de Insumosy | Biol6gico Realizar la calibracién del termémetro. 1 vez al mes Jefe de Planta
aditivos. B3 Realizar un andlisis de los insumos y aditivos. 1 vez al afio
Preparaciéonde | PCC -4 Revision del funcionamiento de las balanzas. 2 veces por dia
Insumos Quimico Revision de los registros del pesaje. Cada 10 dias Jefe de Planta
(Glutamato). Q3 Analisis microbiolégico. 1 vez al afio
des]idnaf\e]:ig?éi de gil(r:m-cz Verificacion y calibracion de la jeringa o gotera. 2 veces por dia Operario de
verduras Q5 Registro de la cantidad de usos del desinfectante (Cloro). Cada 10 dias control de Calidad

Fuente: Elaboracién propia con base al andlisis realizado.
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TABLA N° 38 - 2 Programa De Verificacion Para Cada PCC

PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION

ETAPA PCC
ACTIVIDAD FRECUENCIA QUIEN
. PCC -6 e . . . P
Deshidratado de Bioléico Verificacion y calibracién de los equipos. 2 veces por dia Jefe de Planta
verduras. B 9g Mantenimiento de la maquina deshidratadora. Cada 15 dias.
PCC -7 Verificacion de la exactitud del termémetro del ambiente. 2 veces por dia
Almacenadodela | . ., . . . . <
Bioldgico Realizar la calibracién del termémetro. 1 vez al mes Jefe de Planta
verdura . P . .\ -
B10 Realizar un andlisis de los insumos y aditivos. 1 vez al afio
PCC -8 . . - .
Pesado y Bioloei Seguimiento a las capacitaciones y conocimiento del personal. | 1 vez a la semana Operario de
Mezclado %(ﬁ €0 Verificacion de las balanzas. 2 veces por dia | control de Calidad
PCC -9 e . Lo .
. Verificacion del termémetro de la méaquina. 1 vez a la semana Operario de
Sellado Fisico . . )
F12 Mantenimiento de la maquina selladora. 1 vez al mes control de Calidad
Almacenado de |PCC -10 Verificacion de la exactitud del termémetro del ambiente. 2 veces por dia
producto Bioldgico Realizar la calibracién del termémetro. 1 vez al mes Jefe de Planta
terminado B13 Realizar un andlisis microbioldgico del producto terminado. 1 vez al afio

Fuente: Elaboracién propia con base al andlisis realizado.
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