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RESUMEN

La empresa ALIMENTOS CHEFFIN, cuenta con la certificacion NM:324 de Buenas
Practicas de Manufactura, pero actualmente no cuenta con un sistema de control para el
proceso de elaboracion de cada uno de sus productos, el cual genera productos defectuosos
y la devolucion de mercaderia no vendida, que ocasiona pérdidas por los costos de
elaboracion. El disefio de un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) para la empresa ALIMENTOS CHEFFIN, tiene como principal objetivo
establecer la seguridad alimentaria al consumidor y contribuir al mismo tiempo la reduccién
de las devoluciones. Este proyecto pretende realizar principalmente una mejora y avance en
los procesos internos respecto a la inocuidad y la seguridad alimentaria, en la parte econdémica
reducir los costos que presentan cuando existen productos defectuosos y en la parte social la
seguridad de los alimentos proporcionando productos de alta calidad y lograr la satisfaccion
del consumidor. El sistema HACCP es un sistema de gestion de la seguridad alimentaria, por
medio del analisis y control de los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos en toda la cadena
de produccién, el cual comprende en siete principios: 1) andlisis de los peligros, 2)
identificacion de PCC, 3) establecimiento de los limites criticos, 4) establecimiento de un
sistema de vigilancia y monitoreo, 5) establecimiento de las medidas correctivas,
6)establecimiento de los procedimientos de verificacion, 7) establecimiento de un sistema de
registros de datos y procedimientos de documentacion. De acuerdo a su evaluacion
econdmica, el proyecto es rentable obteniendo un VAN=5.043,63 Bs, recuperando la
inversion en el primer afio, un TIR= 28% y una relacién beneficio costo que resulta B/C=

1,15 aclarando que por cada boliviano invertido la ganancia obtenida es de 0,15 Bs por afio.
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SUMMARY

The company ALIMENTOS CHEFFIN, has the NM: 324 certification of Good
Manufacturing Practices, but currently does not have a control system for the production
process of each of its products, which generates defective products and the return of
merchandise does not sold, which causes losses due to processing costs. The main objective
of the design of a Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) system for the
company ALIMENTOS CHEFFIN is to establish food safety for the consumer and at the
same time contribute to the reduction of returns. This project aims to carry out mainly an
improvement and advance in internal processes regarding food safety and security, in the
economic part to reduce the costs that they present when there are defective products and in
the social part the security of food by providing high quality products and achieve consumer
satisfaction. The HACCP system is a food safety management system, through the analysis
and control of biological, chemical and physical hazards throughout the production chain,
which comprises seven principles: 1) hazard analysis, 2) identification of CCPs, 3)
establishment of critical limits, 4) establishment of a surveillance and monitoring system, 5)
establishment of corrective measures, 6) establishment of verification procedures, 7)
establishment of a data record system and documentation procedures. According to its
economic evaluation, the project is profitable, obtaining a NPV = 5.043,63 Bs, recovering
the investment in the first year, an IRR = 28% and a cost-benefit ratio that results in B/ C =

1.15, clarifying that for each Bolivian invested, the profit obtained is 0.15 Bs per year.
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ABREVIATURAS

AFDO

CAC

CAEB

CCHA

ETA

FAO

FDA

FSIS

HACCP

IXMSF

ISO

NACMCF

OMS

SENASAG

SSOP

USDA

Asociacion de Técnicos de Alimentaciéon y Medicamentos. (Association of
Food and Drug Officials).

Comision del Codex Alimentarius, (Codex Alimentarius Commission)
agencia de la FAO y OMS.

Clasificacion de Actividades Econdmicas de Bolivia

Comité del Codex para la Higiene Alimentaria.

Enfermedades Transmitidas por los Alimentos.

Organizacion de la Alimentacion y Agricultura (Food and Agriculture
Organization), agencia de la ONU.

Departamento de la Alimentacion y el Medicamento de los EE.UU. (Food
and Drug Agency).

Servicio de Inspeccion de la seguridad Alimentaria (Food Safety Inspection
Service), departamento de la USDA.

Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (Hazard Analysis and
Critical Control Points).

Comision Internacional para las Especificaciones Alimentarias en
Alimentos (International Commision for the Microbiological Specifications
for Food)

Organizacion Internacional para la Estandarizacion (International Standard
Organization).

Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbioldgicos en Alimentos
(National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods).
Organizaciéon Mundial de la Salud.

Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (Sanitation
Standard Operating Procedures).

Departamento de agricultura de los EE.UU. (U.S. Department of
Agriculture).
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INTRODUCCION

La empresa ALIMENTOS CHEFFIN, es una empresa productora y comercializadora de
alimentos especializados en carne de cerdo, embutidos, encurtidos y otros.

Estos productos de alto consumo en la poblacion tienen que asegurar que se tenga altos
niveles y estandares de calidad, para ofrecer al consumidor la seguridad alimentaria del
producto.

La empresa ALIMENTOS CHEFFIN, a través de su personal desean mantener un control
en el proceso de elaboracion de los productos y al mismo tiempo propiciar una nueva etapa
en la garantia y seguridad alimentaria que produce, esto en el Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP), el cual permita a la empresa poder identificar, evaluar y
controlar peligros significativos de inocuidad, proporcionando mayor seguridad y a la vez
mayor calidad en los productos.

El sistema HACCP esté disenado, internacionalmente para la seguridad de los alimentos,
el que se puede integrar en la empresa con facilidad dentro del sistema de gestion de calidad,
ya que proporciona una clara metodologia para la elaboracion de un plan de control de riesgos
y peligros, sus directrices estan basados en el Comité Nacional Asesor sobre Criterios
Microbiolégicos (NACMCEF), la Comision del Codex para el HACCP de la OMS/FAOQO y el
Departamento de la Alimentacion y Medicamento de los EE.UU (FDA).

Actualmente la empresa cuenta con certificacion de calidad de IBNORCA e IRAM en el
tema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Lo cual requiere que la empresa de el paso
para la certificacion de la NB ISO 22000, obteniendo un plan de seguridad alimentaria en el
tema de inocuidad de alimentos HACCP, sobre la base de los BPM existentes, para mejorar

sustancialmente en la calidad de sus productos y otros que puedan producirse.
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CAPITULO
1



1

1.1

ANTECEDENTES Y OBJETIVOS DEL PROYECTO

ANTECEDENTES

El presente proyecto de grado se desarrolla en la Empresa Alimentos Cheffin, ubicada
en la ciudad de La Paz, su principal negocio de la empresa Alimentos Cheffin es la venta
de productos carnicos elaborados con carne de cerdo dentro de la ciudad de La Paz y El
Alto. Por lo anterior se pretende disefiar un sistema de andlisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) en el proceso de elaboracion del producto final. Esta sélo
procesard a sus principales productos que tiene la empresa el cual son elaborados de
forma artesanal. Las actividades que realizara la empresa es la creacion de nuevos
productos en el mercado nacional y distribuirlo al consumidor final con precios

accesibles.

Obtuvo sus registros sanitarios en diciembre de 2015. Desde septiembre de 2015 fue
adecuando la planta acorde a la norma, en diciembre de 2015 empez6 a distribuir en la
cadena de supermercados Hipermaxi, en marzo de 2016 ingreso a distribuir en los

supermercados de Fidalga y Andy’s.

Este proyecto dard informacion general sobre los principios del Sistema HACCP, los
peligros en la seguridad alimentaria y los criterios microbioldgicos que deben tomarse en

cuenta para la inocuidad de los alimentos que seran consumidos por las personas.

El sistema de andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control; (Hazard Analysis and
Critical Control Points; por sus siglas en inglés). HACCP es un sistema de administracion
en el que se aborda la seguridad alimentaria a través de la identificacion, analisis y control
de los peligros fisicos, quimicos, biologicos y ultimamente peligros radioldgicos, desde
las materias primas, las etapas de proceso de elaboracion hasta la distribucidén y consumo

del producto terminado.



1.2 JUSTIFICACION
El desarrollo del presente proyecto, se justifica en su realizacion en base a tres puntos de
vista: el punto de vista teorico, el punto de vista metodoldgico y el punto de vista practico en

los siguientes términos:

1.2.1 JUSTIFICACION TEORICA

La tendencia hacia la globalizacion del comercio mundial ha estimulado un interés
destacable en el desarrollo de sistemas de calidad convincentes y mas eficientes. Sin
embargo, esta tendencia no solo esta orientada para una mejor proteccion al consumidor, sino
también ayudara a desarrollar una base mas homogénea para el establecimiento de acuerdos
comerciales entre los paises y al mismo tiempo, mejorar la estructura internacional para
resolver problemas de seguridad alimentaria y de comercializacion del producto.

En el mundo existen mas de 200 enfermedades conocidas que son transmitidas a través de
alimentos. Las causas de enfermedades de origen alimentario incluyen bacterias, virus,
parasitos, toxinas, metales. Los sintomas de estas enfermedades van desde ligeras
gastroenteritis hasta sindromes de tratamientos neuroldgicos de por vida, hepaticos y
renales.!

En este contexto segun el Instituto Boliviano de Normalizacion y Calidad IBNORCA, la
correcta aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP
brinda condiciones ambientales, de infraestructura y operativa basicas para la produccion de
alimentos inocuos, evitando que peligros potenciales de bajo riesgo, se transforman en

peligros graves que afecten la seguridad del alimento que se ha elaborado.

1. http://www.fao.org/3/y0600m/y0600m02.htm


http://www.fao.org/3/y0600m/y0600m02.htm

1.2.2  JUSTIFICACION METEDOLOGICA

Con el Sistema HACCP se realiza un seguimiento minucioso de todas las etapas de
produccion del producto. Desde el control de materias primas, equipos, funciones de los
operarios para evitar cualquier tipo de contaminacion fisica, quimica o biologica. De esta
forma se controla el proceso, la calidad del producto y se garantiza la satisfaccion y beneficio
del consumidor.

Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del HACCP conlleva otros
beneficios como un uso mas eficaz de los recursos, ahorro para la industria alimentaria y el

responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los alimentos.

1.2.3 JUSTIFICACION PRACTICA

Actualmente se advierte una disminucion en las ventas en la linea Enrollado de Cerdo. El
valor de las ventas de 2018 fue de $us. 35.699,43 en 2019 disminuy¢ a $us. 34.451,22 y para
el 2020 las ventas cayeron a $us. 31.104,73. Esto se debe principalmente, a la pérdida de
clientes institucionales por mala calidad del producto. Por este motivo para la Empresa
Alimentos Cheffin se hace necesario desarrollar estrategias que mejoren la calidad y
seguridad del producto con el fin de recuperar clientes y desarrollar otros mercados mediante
una produccidén mas eficiente. Para ello se plantea la implantacion de un sistema HACCP, el
cual permite identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar
la inocuidad de los alimentos. Con el fin de determinar una ventaja competitiva en un

mercado cada vez més exigente.

1.3 PROBLEMATICA
Como se menciond anteriormente, la empresa Alimentos Cheffin, tiene establecido las

Buenas Practicas de Manufactura (BPM's) que son consideradas buenas practicas de higiene
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en toda el area de Produccion, sin embargo, actualmente no se cuenta con un sistema de
autocontrol para el proceso de elaboracion de todos los productos, el cual genera que exista
productos defectuosos, exceso en la produccion y la devolucion de los productos no vendidos,
el cual genera pérdidas en la empresa por los costos de elaboracion.

La empresa no cuenta con un sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control
en la produccion de fiambres y embutidos, este aspecto se da por la falta de un mayor control
de los riesgos por cada producto especifico. Las causas de este problema consisten en:

Métodos: Carece de planes, procedimientos y registros de control especificos por cada
producto. No considera mayores métodos para mejorar el control en la evaluacion de los
peligros del proceso productivo. Ademas existe una ausencia de un andlisis profundo en el
sistema de inocuidad de alimentos.

Mano de Obra: A través de un sondeo e intercambio de ideas con la gerencia ejecutiva,
se tienen algunos empleados en el area de produccidn que no tienen conocimiento a cabalidad
el sistema de inocuidad de alimentos, existe ausencia en la capacitacion, conducta y
autocritica personal, y desconocen a cabalidad los puntos criticos que ocasionarian riesgo
que lleva a un peligro en la elaboracion de los productos.

Materia Prima: No se realiza un control y verificaciéon minuciosa sobre los insumos y
materia prima que llega a la empresa para la produccion de fiambres y embutidos.

Control de Calidad: El anélisis de los riegos y puntos criticos de control no se efectiia en
todos los productos, por consiguiente no existe una evaluacion continua de la calidad y
seguridad por cada producto. Por tal motivo se elabord una torbellino de ideas el cual se lo
detalla en el diagrama A-1 del Anexo A.

En el siguiente diagrama 1-1 se muestra el detalle de las causas y efectos del problema

descrito anteriormente.



DIAGRAMA 1-1 ALIMENTOS CHEFFIN: DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO
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Fuente: Elaborado en base a informacion de Gerencia General de Alimentos Cheffin.



Por otra parte, en el sector alimenticio las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA)
constituyen uno de los problemas de salud mas frecuentes. Las ETA’s son causadas por
algunos tipos de bacterias y virus, que pueden estar asociados a cualquier tipo de producto
alimenticio, pero son en gran medida un problema mas riesgoso en productos alimenticios
provenientes de animales. Por lo cual es necesario aplicar las medidas mas eficientes para
prevenirlas.

Sin embargo, las empresas deben afrontar numerosos retos adquiriendo nuevas estrategias
que exijan lucidez y accion, y que estén caracterizadas por supuestas mas eficientes y
eficaces. Dentro de esta perspectiva se hace necesaria la identificacion de proyectos de
mejora en cualquier empresa u organizacion.

Por tanto, es urgente la necesidad para el sector de implementar estrategias para hacer
frente a los continuos cambios del medio, para facilitar su subsistencia y generar negocios

destacados en el Sector Industrial.

1.3.1 PONDERACION DE CAUSAS

1.3.1.1 CRITERIOS DE EVALUACION

CUADRO 1-1 ALIMENTOS CHEFFIN: CRITERIOS DE EVALUACION

o v Peso
Nro. Criterios de evaluacion (de 1 a 10)
1 | Costo en la produccion 10
2 | Retraso en la produccion 10
3 |Impacto en el mercado 10
4 | Impacto en la imagen 10

FUENTE: ELABORACION PROPIA



1.3.1.2 PONDERACION DE CAUSAS

CUADRO 1-2 ALIMENTOS CHEFFIN: PONDERACION DE CAUSAS

Nro. Criterios Costo en la | Retraso en | Impacto en | Impacto en Total
produccion | la prod. el mercado | la imagen ponderacion
Causas Calif. | Peso | Calif. | Peso | Calif. | Peso | Calif. | Peso
1 | Incumplimiento 5 10 0 10 10 10 10 10 250
de
especificaciones
2 | Falta de| 10 10 10 10 0 10 0 10 200
capacitacion al
personal
3 | Inexistencia de | 10 10 10 10 10 10 0 10 300
manuales de
procedimientos
y de andlisis de
1dentificacion
de puntos
criticos
4 | Infraestructura 0 10 10 10 0 10 0 10 100
inadecuada
5 | Proceso 10 10 10 10 0 10 0 10 200
inadecuado en
el monitoreo
6 | Mantenimiento 5 10 10 10 0 10 0 10 150
inadecuado en
la maquinaria
FUENTE: ELABORACION PROPIA
1.3.1.3 DIAGRAMA PARETO
CUADRO 1-3 ALIMENTOS CHEFFIN: MATRIZ DE PONDERACION DE
PORCENTAJE
Nro. Causa Ponderacion % %o
Acumulado
Inexistencia de manuales de procedimientos
y de andlisis de identificacion de puntos
1 criticos 300 25,0% 25,0%
2 Incumplimiento de especificaciones 250 20,8% 45,8%
3 Proceso inadecuado en el monitoreo 200 16,7% 62,5%
4 Falta de capacitacion al personal 200 16,7% 79,2%
5 Mantenimiento inadecuado en la maquinaria 150 12,5,% 91,7%
6 Infraestructura inadecuada 100 8,3% 100,0%

FUENTE: ELABORACION PROPIA




DIAGRAMA 1-2 ALIMENTOS CHEFFIN: DIAGRAMA PARETO

350 100,0%
90,0%
300
80,0%
250 70,0%

60,0%

200
50,0%
L 40,0%
100 30,0%
20,0%
50
10,0%
0 0,0%
2 3 4 5 6

FUENTE: ELABORACION CON DATOS DEL DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

1.3.2 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Con los datos obtenidos muestra que la empresa Alimentos Cheffin,. no cuenta con un
sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control que permita y establezca la
seguridad e inocuidad en todos sus productos carnicos, con alcance en el producto de

Enrollado de Cerdo.



1.4 OBJETIVOS

1.4.1 OBJETIVO GENERAL

Garantizar la seguridad alimentaria del enrollado de cerdo producido por la
empresa Alimentos Cheffin, mediante el disefio de un sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) basado en la NB ISO

22000:2005.

1.4.2 OBJETIVO ESPECIFICO

a
b.

e

a

f.
g.

Realizar un diagndstico segin los BPM’s y HACCP

Establecer los prerrequisitos o BPM’s como base del HACCP

Conformar el grupo de trabajo encargado del plan HACCP

Reducir a un 2% el porcentaje de devoluciones de productos en mal estado el afio
siguiente.

Aumentar las ventas anuales en un 10% durante el afo en curso ofreciendo
productos seguros para el consumidor.

Mejorar la seguridad alimentaria de la empresa en un 85% en los proximos 3 afios.

Realizar la evaluacion economica.

1.5 METODOLOGIA

El proyecto se realiza de acuerdo a los objetivos planteados siguiendo la metodologia

esquematizada. Grafico 1-1

Prerrequisitos

e Buenas Practicas de Higiene (BPH)

e Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
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Sistema HACCP

Primer Paso: Formacion y concientizacion del equipo HACCP

Segundo y Tercer Paso: Descripcion del producto e identificacion del uso final
Cuarto y Quinto Paso: Elaboracion de un diagrama de flujo y su validacion in
situ.

Sexto Paso: Andlisis y medidas para controlar todos los posibles peligros
relacionados con cada fase

Séptimo Paso: Determinacion de los puntos criticos de control

Octavo Paso: Establecimiento de limites criticos para cada punto critico de
control

Noveno Paso: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada punto
critico de control

Decimo Paso: Establecimiento de medidas correctoras

Undécimo Paso: Establecimiento de procedimiento de comprobacion

Duodécimo Paso: Establecimiento de un sistema de documentacion y registro.
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GRAFICO 1-1 METODOLOGIA PARA EL DISENO DE UN SISTEMA HACCP

Buenas Practicas de
Higiene

Buenas Practicas de
Manufactura

|

Formacién y Concientizacion
del Equipo HACCP

Descripcidn del Producto

[ \ )
[ Identificacion del Uso al ]
[ )

qgue ha de destinarse

Elaboracion de un
dlagrama de flujo

Identlflcauon in situ del
diagrama de flujo

[ Analisis y medidas para controlar todos los }

posibles peligros relacionados con cada fase

Determinacion de los
puntos criticos de control

Establecimiento de los limites criticos
para cada punto critico de control

Establecimiento de un sistema de vigilancia
para cada punto critico de control

Establecimiento de
medidas correctoras

[ Establecimiento de ]

procedimiento de verificacion
[
[Establecimiento de un sistema de]

documentacion y registro

1.6 ALCANCE
La elaboracion de programas de higiene alimentaria, entre las que se sefala: programas
de limpieza y desinfeccion, programa de desratizacion y desinsectacion, programa de

educacion sanitaria del personal, se adopta de manera gradual a las particularidades propias
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de la empresa, realizando un énfasis en el sector carnico con particularidad. Estos programas
seran elaborados con el objetivo de dar continuidad y seguimiento a los BPM’s con los que
cuenta la empresa, y con la finalidad de establecer los prerrequisitos del plan HACCP. El
alcance del presente proyecto a largo plazo dard lugar posteriormente a la certificacion de la
norma ISO 22000 (Sistema de Gestion de la Inocuidad Alimentaria) como forma de
contribuir a la seguridad alimentaria, a través de la correcta aplicacion de los principios dados

del sistema HACCP.

1.7 RESULTADOS ESPERADOS

Los beneficios que se pretende alcanzar son:

e Brindar seguridad al cliente sobre el producto.

e Validar la inocuidad de sus productos a través de la identificacion y
verificacion de los requisitos del producto y la validacién de los procesos.

e Mejorar la competitividad en el mercado.

e Se extienden las oportunidades de exportacion de alimentos a mercados donde

estd regulado el sistema HACCP.
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2  GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1 DEFINICION DE LA EMPRESA

La empresa alimenticia Alimentos Cheffin, es una empresa productora y comercializadora
de alimentos especializados en embutidos, carnes y otros.

Los productos se comercializan en todo el territorio nacional, con particularidad en la
ciudad de La Paz y El Alto. La distribucion de sus productos también se realiza en los
departamentos de Cochabamba, Potosi, Oruro.

En el cuadro 2-1 se muestra los datos generales de la empresa.

CUADRO 2-1 ALIMENTOS CHEFFIN: DATOS DE IDENTIFICACION

Razoén social Alimentos Cheftin
Actividad (sector) Alimentos
Gerente General Lic. Jhilca Palenque Hinojosa
Direccion Empresa Av. “B” 1076 Sector Graficos. Zona Villa Salome. La Paz
Correo E-mail j.villegasm@gmail.com
Teléfonos 78855868
Departamento — Pais La Paz - Bolivia

Fuente: Elaborado en base a informacion de Gerencia General

2.1.1 BREVE RESENA HISTORICA

La empresa Alimentos Cheffin fue creada el 16 de agosto de 2014 y legalmente
establecida desde septiembre del mismo afio. Alimentos Cheffin nace con un suefio de
emprendimiento de dos personas, con una idea de hacer empresa en el pais.

Obtuvo sus registros sanitarios en diciembre de 2015. Desde septiembre de 2015 fue

adecuando la planta acorde a la norma, en diciembre de 2015 empez6 a distribuir en la cadena
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de supermercados Hipermaxi, en marzo de 2016 ingreso a distribuir en los supermercados de
Fidalga y Andy’s.
Ingreso en septiembre del presente afio 2016 a empresas dindmicas, ya que fue invitada a
participar para el premio empresarial.
Actualmente la empresa cuenta con 4 lineas de produccion las cuales son:
e Enrollado de cerdo (1/4 y 1/2 kilogramos).
e Queso de cerdo (1/4 y 1/2 kilogramos).
e Escabeche mixto

e Parrilleros

2.1.2 LOCALIZACION
La empresa Alimentos Cheffin se encuentra ubicada en la Av. “B” 1076 Sector Gréaficos.

Zona Villa Salome. La Paz — Bolivia. Se presenta en la ilustracion 2-1.

ILUSTRACION 2-1 ALIMENTOS CHEFFIN: VISTA SATELITAL A LA PLANTA
DE PRODUCCION

Fuente: Elaborado en base a Google Maps
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2.1.3 AREAS DE LA EMPRESA

El detalle de las instalaciones de la empresa se detalla en el diagrama B-1 del Anexo B
(plano de la planta de produccion y el plano con areas externas de la planta). La planta
productora Alimentos Cheffin se divide en tres sectores principales:

1. Ambiente externo de la planta de produccion

Almacén inicial de recepcion de materiales: se almacena condimentos, especias,
empaques, envases y otros. Cuenta con los respectivos registros de entrada y salida de la
materia prima.

Seccion de escabeches: se elaboran los productos como escabeche de verduras, cerdo,
cebollas, mixto y otros.

Mantenimiento de la maquinaria: se realiza el mantenimiento, control y verificacion
del funcionamiento de las maquinas; también se encuentra el area de electricidad.

Area de limpieza: se guardan todos los equipos y materiales de limpieza como paletas,
escobas, detergentes de limpieza y otros. Es el sector donde se realiza la limpieza de todos
los contenedores que se usan para el transporte de carne en elaboracion.

2. Planta de produccion

Almacén de Materia Prima: Se almacena condimentos, especias y otros insumos que
entran en la elaboracion del producto. Cuenta con los respectivos registros de entrada y salida
de la materia prima.

Camaras 1: Es camara de congelamiento para la recepcion de carne de cerdo; el ambiente
se conserva entre 2 a 4 °C.

Area de trozado: en el sector de troceado se tiene las siguientes secciones:

* Trozado de carne: el cual realiza el corte y trozado de carne de cerdo con una

seleccion adecuada para los diferentes embutidos a elaborar.
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* Camara de congelacion 2: para la recepcion posterior del trozado y seleccion de
carne que sera procesada posteriores operaciones.

* Seccidn de salmuera: se realiza el inyectado de sal en la elaboracion de jamones.

Area de produccién: en este sector se realiza el proceso de elaboracion de los

productos, desde el punto inicial hasta el punto final. Las operaciones en este sector son
las siguientes:

* Seccidn de lavado de la carne: se realiza el respectivo lavado de la carne de cerdo,
se lo realiza con agua caliente.

» Seccion del pesado de la carne: se realiza el respectivo pesaje de la carne de cerdo
para los distintos productos que seran elaborados.

* Seccidn del deshuesado y fileteado: se realiza el respectivo corte de la carne de
cerdo, separando la carne de la grasa, una vez tenido la carne sin grasa se realiza
el fileteado con corte fino.

* Sala de condimentados: es el lugar donde se conserva los condimentos mas
utilizados a la hora de elaboracion.

* Seccidn de enrollado y cubierto: se realiza el enrollado de cerdo en sus diferentes
presentaciones el cual es el principal producto.

* Seccién de enfriado: para el enfriado de los productos que seran llevados a la
seccion de cocimiento.

» Seccién de coccidn en agua: se realiza el cocimiento de la carne en particular a una
respectiva temperatura.

* Seccidn de empaquetado: es la sala de etiquetado, empaquetado y envasado de los
productos.

» Cémara de congelacion 3: para la recepcion y congelamiento de los enrollados.
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3. Area de despacho y salida del producto

e (Camara 4: es la seccion de productos terminados donde se lo conserva a una
temperatura de 2°C.

e Almacén y despacho: se encuentra el producto final el cual estan listos para ser
despachados diariamente. En esta area se realiza el pesaje de los productos de
acuerdo al pedido de los clientes y distribucion a distintos puntos de venta de
Cheffin locales como también la distribucion a los distintos departamentos.

Externamente a la fabrica, se encuentra el area administrativa y financiera de la empresa,
con oficinas para el personal gerencial, administrativo y de servicio.

En el cuadro B-1 del Anexo B se muestra un resumen de las areas de la empresa.
2.2 MISION Y VISION DE LA EMPRESA

2.2.1 MISION DE LA EMPRESA
Elaborar productos de calidad mediante técnicas artesanales, conservando las

caracteristicas tipicas y tradicionales de Bolivia.

2.2.2 VISION DE LA EMPRESA
Ser la empresa lider en produccion de embutidos artesanales de calidad con sabor
tradicional y posicionar la marca en los hogares bolivianos y de esta manera expandir la

comercializacion de nuestros productos, a nivel local y a nivel nacional.

2.3 ORGANIZACION DE LA EMPRESA
En Alimentos Cheffin. se presenta la organizacion en cinco departamentos directivos,

correspondiente en el diagrama 2-1 que se presenta a continuacion.
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DIAGRAMA 2-1 ALIMENTOS CHEFFIN: ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

GERENTE
GENERAL
GERENTE DE GERENTE DE
EQUIPO HACCP PRODUCCION COMERCIALIZACION
JEFE DE JEFE DE
PLANTA DISTRIBUCION
GERENTE GERENTE DE RECURSOS
FINANCIERO HUMANOS
JEFE DE

CONTABILIDAD

Fuente: Elaboracion en base a datos de gerencia General
La empresa Alimentos Cheffin cuenta con un total de 16 trabajadores, 8 de ellos se

encuentra en el area de produccion, 5 en administracion y 3 en comercializacion.

2.4 POLITICA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL

La empresa mantiene un compromiso de calidad dirigido a la satisfaccion integral de los
requerimientos de sus clientes, asume una politica de Responsabilidad Social Empresarial
con el proposito de poner en practica las medidas necesarias que contribuyan a mantener y
mejorar los niveles de eficiencia en las operaciones de la empresa y brindar a sus trabajadores

un medio laboral seguro, de acuerdo a las normas legales en vigencia.

2.5 SISTEMA DE PRODUCCION

En el diagrama 2-2 se detalla el sistema productivo que maneja la empresa.
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DIAGRAMA 2-2 ALIMENTOS CHEFFIN: SISTEMA DE PRODUCCION

MATERIA PRIMA E PROCESO DE
INSUMOS TRANSFORMACION PRODUCTOS
} | }
MATERIALES DE ELABORACION: e Recepcién de materiales
Carne de cerdo e Seleccién de carne
Condimentos e Molido
Especias e Pesado
Sal de cura e Mezclado
Aditivos e Embutido e Chorizo
MATERIALES INDIRECTOS: e Maduracién e Enrollados
Agua —» o  Secado —» o Escabeche
ENVASES Y EMPAQUES: e Ahumado e Parrilleros
Tr!pas n.atulre.\les e Cocido e Especialidades
Tripas sintéticas .
L e Enfriado
Envases plasticos e Almacenado
ENERGIA:
e Empacado
Gas natural
s e Despachado
Energia eléctrica

4

RETROALIMENTACION

Fuente: elaboracion propia en base a datos de Gerencia de Produccion
El sistema de produccion de la empresa consiste en el abastecimiento de insumos, el
proceso de transformacion y la distribucion de productos.

e Losinsumos se agrupan en materiales de elaboracion (carne de cerdo, carne de res,
especias y condimentos), materiales indirectos (agua), envases y empaques (tripas
naturales, sintéticas y envases plasticos) y energia (gas natural y energia eléctrica).

e El proceso de transformacion se detalla de forma general, ya que abarca a 4
familias de productos. El proceso sigue a detalle por cada familia de producto.

e Los productos elaborados por la marca Cheffin es distribuido a todas las agencias
de la empresa, a supermercados y mercados de abasto de acuerdo a pedido diario

de los clientes.
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2.6 DESCRIPCION DE MATERIAS PRIMAS Y PROVEEDORES
Se presenta los siguientes materiales de elaboracion:
e Carne de cerdo, proveniente de la empresa Sofia del departamento de La Paz.
e Carne de res, proveniente de ganados de Beni.

e Condimentos y especias: proveniente de Chile y de otros departamentos del pais.

2.7 PROCESO DE TRANSFORMACION

El proceso de transformacion depende estrictamente por cada familia de producto a
elaborar, siendo asi que no todos los productos siguen el mismo proceso de elaboracion. Por
tanto, con una observacion general realizada en planta de produccion, como es el caso de la

familia de enrollados, en el diagrama 2-3 se muestra su proceso de transformacion.

DIAGRAMA 2-3 ALIMENTOS CHEFFIN: PROCESO DE TRANSFORMACION

ENRROLLADO DE CHANCHO
LAVADO Y DESHUESADO,
PESADO DE LA =—J»  FILETEADOY t+=—Pp» El\g;%&t:?gv
CARNE CONDIMENTADO

ENVASADO,
| Eh;lfac:g:;,:ggv € SELLADOY “€4—= ENFRIADO |[@—— COCCION |—
ETIQUETADO

Supermercados, mercados, tienda de

= DESPACHO»Y — abasto, clientes y sucursales CHEFFIN
DISTRIBUCION s

para la comercializacién del producto

Fuente: Elaborado en base a datos de Gerencia de Produccion
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RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

En el area de almacenamiento se recibe la carne de cerdo, el cual es abastecida por la

empresa AVICOLA SOFIA.

LAVADO Y PESADO DE LA CARNE

El encargado realiza el debido lavado para posteriormente realizar el pesaje por

separado de cada pieza de carne en una bandeja, en la balanza electronica.

DESHUESADO, FILETEADO Y CONDIMENTADO

El personal encargado se encarga de realizar el debido deshuesado de la carne,
dejando solo la pulpa.

Posteriormente pasa al sector de fileteado de la carne, donde se lo realiza con un corte
fino, uniforme y delicada para que no se rompa cada pieza. Para de esta manera tener
piezas medianas y grandes para poder realizar los rollos. Posteriormente parte de la
carne se trocea para luego ser molida en el cuter.

Posteriormente para al curado de la carne, es necesario conocer los pigmentos
presentes en el musculo y las reacciones quimicas que lleguen a producirse durante
el curado. El curado se lo realiza de la siguiente manera: curado en seco con 3% de
sal curante, 0,5 de condimento. El proceso de curado dura aproximadamente de dos
a tres dias a una temperatura de 7°C en la cual se debe invertir las piezas de manera
constante a fin de lograr homogeneidad en el curado y de esta manera mejorar el
sabor. En este proceso y durante este tiempo existe una pérdida de peso por la

evaporacion y el jugo muscular de la carne.
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e Posteriormente la carne curada pasa a ser molida para luego realizar la mezcla con
los condimentos y aditivos necesarios hasta lograr obtener una masa homogénea y
consistente.
ENROLLADO Y CUBIERTO
e Estirar el tocino fileteado, colocar la masa de cerdo en el centro, afiadir pimientos
cortados en tiras, pasas y enrollar en forma adecuada formando asi una especie de
cilindro. Cubrirlo con papel aluminio a fin de mantener la forma y poder evitar la
pérdida de peso en el siguiente proceso y contaminaciones posteriores.
Nota. - también se puede afiadir al relleno adicional arvejas, zanahoria, queso y otros
ingredientes, pero estos ingredientes disminuyen el tiempo de conservacion del
producto.
COCCION
e Posteriormente pasa al horno a 220°C hasta alcanzar en el centro 60°C. Esta
operacion tarda aproximadamente una hora y se tiene perdidas por fusion de la grasa,
evaporacion de agua y productos volétiles.
ENFRIADO
e Posteriormente se procede a realizar el enfriado del producto, de forma inmediata al
medio ambiente hasta que alcance una temperatura de 15°C. Aqui se logra solidificar
la grasa y el producto adquiere una textura firme de corte, teniendo perdidas por
escurrimiento de grasa y agua.
e Una vez finalizada se realiza el analisis organoléptico como color, olor, aroma y
textura, en los analisis fisico — quimico se identificara grasa, humedad, PH, cenizas y

en los microorganismos aerobios mesofilos y E. coli.
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EMBAZADO SELLADO Y ETIQUETADO
e Se realiza el embazado del enrollado, para este procedimiento se necesita de una
embazadora al vacio.
e Posteriormente se realizada el sellado y etiquetado del producto con la marca
correspondiente.
EMPAQUETADO Y ALMACENADO
e Se realiza el empaquetado del producto con la finalidad de evitar proliferacion de
microorganismos anaerobicos del producto terminado.
e Posteriormente almacenarlo en una camara de refrigeracion a temperaturas adecuadas
para mantenerlo.
DESPACHO Y DISTRIBUCION
e FEl encargado de despacho debe de pesar y registrar para posteriormente realizar los

envios a los distintos clientes que se tiene.

2.8 DESCRIPCION DE PRODUCTOS
Se distinguen por las familias de productos, el detalle de todos los productos que produce

la empresa se muestra en el cuadro 2-2:
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CUADRO 2-2 ALIMENTOS CHEFFIN: PRODUCTOS PRINCIPALES

PRODUCTOS

Enrollado de cerdo
(%a - 2 kilogramos)

Queso de cerdo
(%a - 2 kilogramos)

Escabeche mixto
Escabeche de cerdo
Escabeche de patitas
Escabeche de verduras
Escabeche de pepinillos

Parrillero
Brochetas

El detalle de todos los productos, se muestra en el cuadro B-2 del Anexo B.

Fuente: elaborado en base a informacion de Gerencia General

2.9 MANO DE OBRA

En la empresa Alimentos Cheffin, se cuenta con la siguiente distribucion de personal:

En mano de obra directa cuenta con un total de 6 operarios.

En mano de obra indirecta se cuenta con 2 personales: un Gerente de

produccion y un jefe de planta.

Cuenta con 7 personas distribucion, comercializacion y administracion.

Existen 1 operario eventual.

2.10 MAQUINARIA Y EQUIPO

La maquinaria en el proceso de produccion es utilizada de acuerdo a la fabricacion de cada

producto. En el cuadro 2-3 se presenta las maquinarias mas importantes:
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CUADRO 2-3 ALIMENTOS CHEFFIN: MAQUINARIA PRINCIPAL

CANTIDAD

MAQUINA

Cuter industrial

Hornilla

Ollas

Congelador

Refrigerador

Envasadora al vacio

Etiquetadora

Horno industrial

Balanza eléctrica

Embutidora continua

[N R e e N E N S LS N NS I T I

Embutidoras

1

Moledora

Fuente: Elaborado en base a datos de Gerencia de Produccion

Los materiales y herramientas se presentan en el cuadro 2-4:

CUADRO 2-4 ALIMENTOS CHEFFIN: MATERIALES Y HERRAMIENTAS

CANTIDAD

DESCRIPCION

4

Mesas de acero inoxidable

Bandejas de acero inoxidable

Recipiente de plastico

Cuchillos

Termoémetro de pincho

— =0 ||

Papel aluminio

1

Hilo chillo

Fuente: Elaborado en base a datos de Gerencia de Produccion

2.11 SISTEMA DE ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

Actualmente la empresa Alimentos Cheffin sigue el sistema tradicional de la Cadena de

Suministros, con el procedimiento de ingenieria y disefio, produccion y fabricacion,

marketing y lanzamiento ventas y mercado.

2.11.1 SEGMENTO DE SUMINISTRO

Se considera dentro de este segmento, los siguientes:

27



2.11.1.1 CADENA DE SUMINISTROS
a) Proveedores de Materia Prima:

La empresa requiere de aprovisionamiento de materia prima, materiales e insumos para la
elaboracion de sus productos, cuyos proveedores son:

e Carnes: el principal proveedor de carne de cerdo es la empresa Avicola Sofia,
también se adquiere del mercado informal.

e (Condimentos y especias: los proveedores son del interior del pais y en una menor
particularidad proviene de Chile.

e Tripas sintéticas: se tiene como proveedores el mercado informal y en una menor
particularidad igual proviene de Peru.

e Tripas naturales: el proveedor es Pert

e Bolsas y envases plasticos: provienen del mercado nacional.

b) Mercado destino:

En el mercado nacional, Alimentos Cheffin, tiene como principal mercado destino las
ciudades de La paz, El Alto y como mercado destino secundario los departamentos de Oruro,
Cochabamba, Potosi y Sucre.

En la ciudad de La Paz y El Alto, el mercado destino son los supermercados, friales,
tiendas y mercados de barrio, dirigido a todo cliente para el consumo de sus productos.

¢) Vias de transporte:

Se tienen 2 camiones disponibles para la distribucion en la ciudad de La Paz y El Alto, el
cual también llevan la mercaderia a los demas departamentos del pais, se transportan de
manera terrestre y cuenta con sistema de refrigeracion adecuados propios, trasladandose

hasta el destino donde el cliente ha solicitado el producto.

28



2.11.1.2 PRODUCCION

Como se menciond anteriormente, el proceso de produccion es particular para cada familia
de productos. Una vez seleccionada la materia prima se procede a la elaboracion diaria de
embutidos y fiambres, de acuerdo a cantidad demandada y pedidos que llegan a gerencia de

produccion.

2.11.1.3 INGENIERIA LOGISTICA
La ingenieria logistica desarrollada en la empresa se caracteriza por las compras,
transporte, importaciones y llegada de almacenes; asegurando los suministros de manera

oportuna y cumpliendo con los requerimientos del cliente.

2.11.2 SEGMENTO DE DEMANDA

Se considera dentro de este segmento, los siguiente:

2.11.2.1 CADENA DE DEMANDA

La demanda tiene una mayor solicitud en las temporadas de carnavales y fiestas de fin de
afo, con la familia de productos estrella; Enrollados. En estas temporadas la produccion es
el triple, se requiere mayor porcentaje de suministros y se dispone de tiempo limitado para la
realizacion de los productos. La empresa tiene previamente programado el aprovisionamiento
de materiales para la llegada de estas temporadas. En cambio, para el resto de la gestion, la
demanda se maneja de acuerdo a ventas por semana y de los pedidos realizados por los

clientes.
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2.11.2.2 MERCADEO Y VENTAS
El Gerente de Comercializacion se encargara de toda la publicidad y promocion para cada
temporada importante de ventas en el afio. Se tomara en cuenta las ventas registradas y la

demanda que se tiene por semana.

2.11.2.3 DISTRIBUCION

La respectiva distribucion de los productos parte desde la fabrica de la empresa cada dia,
a cargo de un vehiculo frigorifico para cada ciudad, en el transcurso del tiempo de horario
normal de trabajo, ademas con la generacion de horas extras por dia para la distribucién

completa de los productos solicitados.
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CAPITULO
i



3 MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL
3.1 OBJETICO DEL CAPITULO

A través del siguiente capitulo se pretende establecer los conceptos tedricos, la
metodologia, requisitos y los principios en el desarrollo del sistema de Analisis de Peligro y
Puntos Criticos de Control para su posterior disefio, verificacion e implementacion de este

sistema.

3.2 PROPOSITO

La finalidad del capitulo es dar a conocer las bases del sistema HACCP, el origen y el
porqué de la necesidad de la valoracion de dicho sistema para una empresa productora de
alimentos carnicos. Estableciendo los requisitos previos que es la base de la aplicacion de
este sistema y determinar las actividades preliminares al desarrollo de los principios del

sistema HACCP.

3.3 ANTECEDENTES DEL SISTEMA HACCP

En 1959, la NASA con el proposito de proteger la integridad de sus astronautas en las
misiones espaciales, contrata a la Compaifiia Pillsbury (Empresa procesadora de alimentos y
bebidas de EEUU), para disenar y producir alimentos que sean digeribles estando en el
espacio y en la medida de lo posible 100% seguros, libre de contaminacion biologica.
Pillsbury encontré que los métodos tradicionales de control de calidad no proveian seguridad
suficiente en los productos finales, requiriendo tomar grandes cantidades de muestras para el
control, llegando a la conclusion que la calidad necesitaba de un enfoque preventivo para la
seguridad de los alimentos, permitiéndoles de este modo seleccionar los puntos claves del
proceso para monitorear y controlar. Después de varias opciones de control de calidad la

Compaiiia Pillsbury, adopt6é y modifico un sistema de analisis denominado “Modos de falla”
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desarrollado por el Centro de Investigacion, Desarrollo e Ingenieria “NATICK™ del ejército
de EE.UU., convirtiéndose en el prototipo del sistema HACCP que actualmente utilizamos.

El sistema HACCP fue presentado por primera vez al publico en la Conferencia Nacional
de Proteccion de Alimentos, en 1971. Hacia 1984, el HACCP ya se aplicaba a las
regulaciones sobre Alimentos Enlatados de Baja Acidez por la Food and Drug
Administration (FDA) en Estados Unidos, y posteriormente para otros rubros alimenticios
como los marinos, agricolas, entre otros. En 1993, el “Codex Alimentarius” incluyo
lineamientos para la aplicacion del sistema HACCP, siendo respaldado por la Organizacion
de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO) y la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS).

En 1995, la FDA exige para la seguridad de los alimentos, la implementacién de un
sistema HACCP basado en los 7 principios adoptados por el comité del Codex Alimentarius,
con caracter de obligatoria para las empresas procesadoras de alimentos. Desde entonces el
HACCEP es aceptado como sistema de referencia para la inocuidad en industria alimentaria

de todo el mundo?.

3.3.1 HISTORIA Y EVOLUCION DEL SISTEMA HACCP

1959: La Agencia Nacional del Espacio y Aerondutica (NASA) observaron la necesidad
de la seguridad en los alimentos para los viajes espaciales.

1960: La NASA solicita que la compaiiia de alimentos Pillsbury desarrollara los primeros
alimentos espaciales, junto con un sistema capaz que controlase su seguridad alimentaria®.

1969: Pillsbury y los Laboratorios del Ejército de Natick establecen los conceptos y

2. http://repositorio.lamolina.edu.pe/bitstream/handle/UNALM/4239/acosta-sarco-miguel-angel.pdf?sequence=1&isAllowed=y
3. Food, Drug & Cosmetic Division, ASQ. (2002). Manual del auditor de calidad HACCP. Espafia: Ed. Acribia S.A., pag 5-8.
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principios del sistema HACCP, como un sistema proactivo para la produccion y suministro
de alimentos seguros para los astronautas.

1971: Pillsbury trasladé el concepto HACCP del programa espacial a sus plantas de

produccion de alimentos. También se transfirio esta tecnologia a la FDA para la formacion
del personal con los conceptos del HACCP.

1975: Se realiza el prototipo de una norma legal, el “Cddigo 21 de las Normas Federales”,
a peticion de las industrias alimentarias, mas conocida como la “21 CFR Parte 113", que
incorpora conceptos del HACCP para el control de la produccion de conservas enlatados de
baja acidez o sea en recipientes herméticamente cerrados. La “21 CFR Parte 123” es ahora
obligatoria en el programa de produccion de pescados y mariscos, principalmente.
Globalmente el sistema se adapta bajo auspicio de organismos mundiales, es asi que se
llevaron a cabo sendos informes por tres organizaciones que apoyaron en la aceptacion global
del HACCP:

1985: La Academia Nacional de Ciencias de EE.UU. realiza el informe en “Criterio
Microbiolégico para Ingredientes en los Alimentos™.

1988: Se realiza el informe de la Comision Internacional para las Especificaciones
Alimentarias en Alimentos (ICMSF).
1991: La Comision del Codex para la Higiene Alimentaria, realiza el informe: “Guia para la
aplicacion del sistema de Analisis de Peligros y puntos de Control Critico (HACCP)”, que es
adoptado por la Comision conjunta FAO/OMS.

1993: Entra en efecto la “Regulacion Europea 93/43 EG” (14 de julio de 1993) adaptando
los principios y esquema HACCP para la produccion y elaboracion de alimentos.

1995: La FDA regula los procedimientos para aplicar el HACCP en productos pesqueros.

1996: En EE.UU. se hace obligatoria la implementacion del HACCP para la industria
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carnica y se introduce la iniciativa de seguridad alimentaria para toda la industria de
alimentos.

1998: En Alemania entra de forma rigurosa las bases del HACCP a la industria de
alimentos (8 de agosto de 1998) como Reglamento Aleman (Hygiene Verordnung).

1999: En EE.UU. se implanta el sistema HACCP para la industria de jugos y frutas.

2005: Primera publicacion oficial de la ISO 22000: “Gestion de la Inocuidad de los
Alimentos”, por el Comité Técnico de Normalizacion 34 Productos Alimenticios (1 de
septiembre de 2005).

2007: Primera publicacién de ISO/TS 22003: “Sistemas de gestion de inocuidad de los
alimentos - Requisitos para los organismos que realizan la auditoria y certificacion de
sistemas de gestion de seguridad alimentaria™*.

De esta forma surge el HACCP, el cual ha sido recomendado por diversas organizaciones
mundiales, como la Organizaciéon Mundial de la Salud (OMS), Administracion de Alimentos
y Medicamentos (FDA) y Organizacién Panamericana de la Salud (OPS), debido a su gran
eficacia en garantizar la calidad sanitaria de los alimentos.

En Bolivia, las normas vigentes estan bajo referencia de:

e NB310019:2012: Directrices para la aplicacion del sistema de analisis de peligros
y de los puntos criticos de control (HACCP-APPCC) en la industria carnica.
e NB/NM 323:2010: Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control

(HACCP) — Requisitos.

e Reglamentos vigentes del Servicio nacional de sanidad agropecuaria e inocuidad

alimentaria (SENASAG)

4. Bulletk Ltd. (2011). Evolucién del HACCP. Consultado el 3 de septiembre de 2015, de Bulletk Ltd.:
http://www.bulltek.com
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Existen normativas bolivianas vigentes en el tema de inocuidad alimentaria y

generalidades, asi como normativas complementarias, presentadas en el Anexo C.

3.3.2 RELACION CODEX ALIMENTARIUS Y EL SISTEMA HACCP
La Comision del Codex Alimentarius. (Codex Alimentarius Commission CAC) fue creada
en 1962 como programa conjunto de la agencia de la FAO y de la OMS sobre Normas
Alimentarias.
“El Codex Alimentarius (del latin, «legislacion alimentaria» o «codigo alimentario»)
reline una serie de normas alimentarias internacionalmente adoptadas ™.
El Codex Alimentarius es una coleccion de patrones para alimentos y que se presentan de
una manera uniforme. Como objetivos de este codigo se tienen:
e El Establecimiento de Cédigos de Practicas de patrones para proteger la salud del
consumidor y garantizar practicas justas en el comercio de alimentos.
e Orientar y estimular el establecimiento de definiciones y demandas para alimentos
para promover su armonizacion y facilitar el comercio internacional.®
Entre las bases cientificas y directrices del codigo, se tiene como fin ofrecer un enfoque
concreto respecto a los requisitos de higiene dentro la produccion, etiquetado y propiedades
de los alimentos producidos organicamente.
Dentro de los principios generales sobre higiene alimentaria, el “Codex Alimentarius”

identifica las s6lidas bases para garantizar la higiene de los alimentos.

5. FAO/OMS. (2005) Codex Alimentarius — Alimentos Producidos Organicamente (Segunda ed.) Roma: secretaria del
programa conjunto FAO/OMS, pag 3.
6.  FAO/OMS. (2001). Codex Alimentarius: International Food Standards. Consultado el 4 de septiembre de 2015, de

http://www.codexalimentarius.org
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Aplicables a lo largo de toda la cadena alimentaria (desde la produccion primaria hasta el
consumidor final),resaltando los controles claves de higiene necesarios en cada etapa, a fin
de lograr el objetivo de que los alimentos sean inocuos y seguros para el consumo humano.

En 1991 se realiza la “Guia para la aplicacion del sistema de Analisis de Peligros y Puntos
de Control Critico (HACCP)”, adoptado por la comision conjunta FAO/OMS, rige sus
directrices en la aplicacion de criterios basados en el sistema HACCP para elevar el nivel de
inocuidad alimentaria e implementar los principios de este sistema.

Las materias principales del Codex Alimentarius es la proteccion de la salud de los
consumidores, asegurar unas practicas de comercio claras y promocionar la coordinacion de
todas las normas alimentarias acordadas por las organizaciones gubernamentales y no
gubernamentales. En el siguiente cuadro, se muestra el Codigo Internacional de Practicas
recomendado para la higiene de los alimentos, basados en los principios generales del “Codex
Alimentarius” y las directrices para la aplicacion del sistema HACCP.

CUADRO 3-1 CODIGO INTERNACIONAL DE PRACTICAS RECOMENDADO-
PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS

Principios Generales del Codex Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Alimentarius: Higiene de los Criticos de Control (HACCP) — Directrices
Alimentos para su aplicacion
e Ambito de aplicacion, e Definiciones
utilizacion y definiciones e Actividades preliminares
e Produccion primaria e Principios del sistema HACCP
e Proyectoy construccion de las e Directrices para la aplicacion del
instalaciones sistema HACCP
e Control de las operaciones e Aplicacion
e Instalaciones: mantenimiento e Identificacion de los peligros
y saneamiento e Determinacion de los Puntos Criticos
e Instalaciones: Higiene de Control (PCC)
personal y transporte e (apacitacion
e (apacitacion

Fuente: Codex Alimentarius (CAC) 1-1969, Rev. 4 (2003)
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3.4 ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR LOS ALIMENTOS (ETA’s)

En gran parte de los alimentos contienen microorganismos que son perjudiciales a la salud,

pueden ser accidentalmente contaminados y/o producir brotes de enfermedad e intoxicacion

de origen animal y vegetal.

“Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos pueden generarse a partir de un alimento

o del agua contaminada. Son llamadas asi porque el alimento actia como vehiculo de

transmision de organismos dafiinos y sustancias toxicas.”’

Se considera ETA’s en el caso que dos o mas personas sufren una enfermedad similar

después de ingerir un mismo alimento y los andlisis epidemioldgicos sefialan al alimento

como el origen de la enfermedad, que luego es confirmado por el laboratorio. Los alimentos

mas frecuentemente involucrados en brotes de ETA’s son los de origen animal.

Dichas enfermedades se pueden manifestar a través de:

Infeccion transmitida por alimentos: Resulta de la ingestion de los alimentos
que contienen microorganismos perjudiciales vivos: Ejemplo: Salmonelosis
(Salmonella Shigella), el virus de las hepatitis viral tipo A y Toxoplasmosis
(Trichinella spirallis).

Intoxicacion causada por alimento: ocurre cuando las toxinas de bacterias o
mohos estan presentes en el alimento ingerido. Estas toxinas generalmente no
poseen olor o sabor y son capaces de causar enfermedades después que el
microrganismo es eliminado. Ejemplo: botulismo (toxina botulinica), intoxicacion
estafilocdcica (entero-toxina del Staphylococcus) y toxinas producidas por hongos

(micotoxinas, saxitoxinas de dinoflagelados).

Panalimentos. (2008). Enfermedades Transmitidas por Alimentos. Consultado el 2 de octubre de 2015, de

http://www.panalimentos.org
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e Toxiinfeccion causada por alimentos: Resulta de la ingestion de los alimentos
con una cierta cantidad de microorganismos causantes de enfermedades, los cuales
son capaces de producir o liberar toxinas una vez que son ingeridos. Ejemplo:
Colera (Vibrio cholerae y Clostridium perfringens).®

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), identifica tres bacterias, entre

otras, causantes de las principales enfermedades transmitidas por alimentos:”

e Salmonella, Campylobacter y Escherichia coli enterohemorragica figuran
entre los patdégenos de transmision alimentaria mas comunes que afectan a
millones de personas cada afio, a veces con consecuencias graves o mortales.
Los sintomas son fiebre, dolores de cabeza, nauseas, vomitos, dolores
abdominales y diarrea.

e Los alimentos asociados con los brotes de salmonelosis son, por ejemplo, los
huevos, la carne de ave y otros productos de origen animal. Los casos de
infecciéon por Campylobacter de transmision alimentaria son causados
principalmente por la ingestion de leche cruda, carne de ave cruda o poco
cocinada y agua potable. La Escherichia coli enterohemorragica se asocia con
el consumo de leche no pasteurizada, carne poco cocinada y fruta y hortalizas

frescas.

8. Departamento de Epidemiologia Alimentaria de la DGHYSA, Agencia Gubernamental de Control de la Ciudad de Buenos
Aires de https://www.buenosaires.gob.ar/

9.  FAO/OMS. (2015). World Health Organization. Consultado el 5 de octubre de 2015, de http://www.who.int/mediacentre
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La infeccion por Listeria provoca abortos espontdneos y muerte neonatal. Si bien
la frecuencia de la enfermedad es relativamente baja, la gravedad de sus
consecuencias, que pueden llegar a ser mortales, sobre todo para los lactantes, los
nifios y los ancianos; se sita a la listeriosis entre las infecciones de transmision
alimentaria mas graves.
La infeccion por Vibrio cholerae se transmite por la ingestion de agua o
alimentos contaminados. Los sintomas son, entre otros, dolores abdominales,
vomitos y diarrea acuosa profusa, que pueden dar lugar a deshidratacion grave
y provocar la muerte. Los alimentos asociados con brotes de célera son el

arroz, las hortalizas, y varios tipos de mariscos.

3.4.1 CLASIFICACION DE BACTERIAS ASOCIADAS CON CARNE Y
DERIVADOS
En el siguiente cuadro 3-2 se muestra los organismos causantes de afecciones transmitidas

por alimentos carnicos como carne de res, cerdo y de aves.'”

10. U.S. Department of Health and Human Services. (2015). Food and Drug Administration (FDA). Consultado el 15 de octubre
de 2015, de http://www.fda.gov/Food/ResourcesForY ou//Consumers
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CUADRO 3-2 ORGANISMOS QUE CAUSAN ENFERMEDADES TRANSMITIDAS
POR ALIMENTOS CARNICOS Y DERIVADOS

ORGANISMOS NOMBRE TIEMPO DE SINTOMAS DURACION
COMUNDE LA | APARICION
ENFERMEDAD | DESPUES DE
LA INGESTA
Bacillus cereus Envenenamiento | De 10 a 16 horas Calambres De 24 a 48
por consumo de abdominales, horas
alimentos con B. diarrea acuosa,
cereus. nauseas.
Campylobacter | Campilobacteriosis De 2 a 5 dias Diarrea, calambres, | De 2 a 10 dias
jejuni fiebre y vomitos;
puede tener diarrea
con sangre
Clostridium Intoxicacién de De 8 a 16 horas Calambres Habitualmente
perfringens alimentos por abdominales 24 horas
Perfringens intensos, diarrea
acuosa
Cryptosporidium | Criptosporidiosis De 2 a 10 dias Diarrea Puede que se
intestinal (generalmente remita y hayan
acuosa), calambres recaidas
estomacales, durante
malestar estomacal, semanas o
fiebre leve. incluso meses
Escherichia, coli Colitis De 1 a 8 dias Diarrea aguda (a | De 5 a 10 dias
O157:H7 hemorragica o menudo con
infeccion por E. sangre), dolores
coli 0157:H7 abdominales y
vomitos. No se
tiene fiebre o se
tiene muy poca. Es
mas comun en
nifos de 4 afios o
menos. Puede
causar insuficiencia
renal.
Listeria Listeriosis De 9 a 48 horas Fiebre, dolores Variable
monocytogenes para sintomas musculares y
gastrointestinales | ndauseas o diarrea.
Salmonella Salmonelosis De 6 a 48 horas Diarrea, fiebre, De 4 a 7 dias

calambres
abdominales,
vOomitos

Fuente: U.S. Food and Drug Administration (FDA) - Organismos que causan

enfermedades transmitidas por los alimentos en los EE.UU.
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CUADRO 3-2 (CONTINUACION) ORGANISMOS QUE CAUSAN
ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS CARNICOS Y DERIVADOS

ORGANISMO | NOMBRE TIEMPO DE | SINTOMAS DURACION
COMUN DE LA | APARICION
ENFERMEDAD | DESPUES
DE LA
INGESTA
Shigella Shigelosis o De 4 a 7 dias Calambres De 24 a 48
disenteria bacilar abdominales, horas
fiebre y diarrea.
La materia fecal
puede contener
sangre y
mucosidad.
Staphylococcus | Envenenamiento | De 1 a 6 horas | Inicio repentino De 24 a 48
aureus por consumo de de nauseas y horas
alimentos con vOmitos severos.
estafilococos Calambres
abdominales.
Pueden
presentarse
diarrea y fiebre
Vibrio Infeccién por V. De 4 2 96 Diarrea acuosa | De 2 a 5 dias.
parahaemolyticus | parahaemolyticus horas (ocasionalmente
con sangre),
calambres
abdominales,
nauseas,
vomitos, fiebre.

Fuente: U.S. Food and Drug Administration (FDA)- Organismos que causan
enfermedades trasmitidas por los alimentos en los EE.UU.

3.5

TIPOS DE PELIGROS EN LOS ALIMENTOS

Los peligros se clasifican segiin su naturaleza; biologicos, quimicos o fisico que se

encuentran presente en los alimentos. Este concepto no se aplica a otras condiciones

indeseables o la presencia de otros tipos de contaminantes tales como: pelos y cabellos,

descomposicion y violacion de los requisitos de calidad. !

11.

Mortimore, S., & Wallace, C. (1998). HACCP: A practical approach. Gaithersburg, MD: Aspen
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3.5.1 PELIGROS BIOLOGICOS

Los microorganismos son una causa principal de los peligros bioldgicos, estan presentes
en todo lugar (materia y aire). Las acciones microbianas pueden ser beneficiosas, inocuas o
perjudiciales para la salud humana. Sin embargo, se tienen microorganismos peligrosos que
pueden causar la muerte, entre ellos estan: las bacterias patogenas, virus y parasitos
patdgenos, hongos, toxinas naturales y toxinas microbianas.

e Microorganismos patdgenos: bacterias patogenas (Staphylococcus aureus,
Clostridium botulinum, E. Coli O157:H7) que generalmente liberan
enterotoxinas, y la Aspergillus flavus, hongo productor de micotoxinas que
produce tumores en mamiferos y puede contaminar productos vegetales.

e Microorganismos benéficos: hongos (fabricacion de pan (levaduras), bebidas),
bacterias productoras de acido lactico (fabricacion de yogur, queso, salame,
etc.).

La industria de alimentos y las autoridades de salud publica tienen que preocuparse
principalmente con los microorganismos patdégenos. La descomposicion que pueda resultar
en amenaza a la inocuidad de los alimentos debe ser tratada como un peligro biologico y ser

evitada o controlada por un programa HACCP.

3.5.2 PELIGROS QUIMICOS

En cualquier fase de la produccion de un alimento, puede contaminarse por un agente
quimico, su origen puede ser natural o humano. Entre los peligros quimicos se encuentran:
pesticidas, herbicidas, alérgenos, contaminantes inorganicos tdxicos, antibioticos,
promotores de crecimiento (hormonas), aditivos alimentarios toxicos, lubricantes y tintas.

Los peligros quimicos que existen son:
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e Compuestos quimicos que ocurren naturalmente: micotoxinas (aflatoxina),
escombro toxina (histamina), toxinas de cogumelos, bifenilos policlorados (PCB).
e Compuestos quimicos afiadidos:

v’ Intencionalmente: aditivos, entre estos estan los conservadores (nitritos,
nitratos), estabilizantes  (polifosfatos), saborizantes (glutamato
monosddico) y colorantes.

v' Accidentalmente: pesticidas, fungicidas, herbicidas, antibidticos,
promotores de crecimiento, elementos y compuestos toxicos (plomo,
mercurio, arsénico, cinc, cianato), otros compuestos (lubricantes, pintura,
desinfectantes).

v" Criminosamente: cualquier compuesto normalmente usado en la industria
de alimentos, en cantidad y situacion que demuestren intencion criminosa,
y correspondera una accion judicial contra los responsables, (ejemplo:
sabotaje).

Los alimentos también pueden contaminarse en las plantas de produccion, esto
debido a la contaminacion con productos quimicos como los utilizados en la

limpieza, desinfectantes, plaguicidas y/o lubricantes.

3.5.3 PELIGROS FiSICOS
Los peligros fisicos pueden introducirse en los alimentos en cualquier etapa de la
produccion o distribucion. Se clasifican en:
¢ Objetos afilados que pueden atravesar la piel o el tracto gastrointestinal.
e Objetos duros que pueden dafiar los dientes.

e Objetos capaces de bloquear las vias respiratorias y causar asfixia.
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Algunas fuentes de peligros fisicos que ocasionan lesiones o dafios al consumidor son:

Contaminaciones inadvertidas en la granja: como ser; piedras, astillas, insectos,
madera entre otros.

Contaminacion inadvertidas en la produccion: como ser; fragmentos de huesos y/o
espinas, material plastico, astillas, fragmento de metal, restos de vidrio entre otros.
Contaminaciones inadvertidas en la distribucién: como ser; objetos cortantes,

fallos en el envase, aislantes, suciedad en el empaque, entre otros'?.

3.6 PRERREQUISITOS DEL SISTEMA HACCP

Como exigencias previas y necesarias a la aplicacion del sistema HACCP en el sector

industrial, se requiere el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

basado en normas autorizadas por la OMS/FAO como la AMN (Asociacion MERCOSUR

de normalizacion) que detalla la norma boliviana NB 324:2010 y la Norma IRAM 14102 en

el tema de Buenas practicas de manufactura y requisitos.

Un adecuado programa de prerrequisitos ofrece las condiciones ambientales, de

infraestructura y procedimientos operativos basicos para la elaboracion de alimentos inocuos.

El procedimiento de los prerrequisitos debe identificarse claramente:

1.

2.

Que se debe realizar

Como se lo debe realizar

Quien realiza la tarea

Quien es el responsable de la supervision

Que realizar (medidas correctivas) cuando no se cumple lo planificado

Mortimore, S., & Wallace, C. (1998). HACCP: A practical approach. Gaithersburg, MD: Aspen.
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El programa de prerrequisitos tiene un alcance prioritario en la planta de produccion, el
no cumplimiento representa un peligro que altera la seguridad alimentaria. En el siguiente
diagrama se observa los prerrequisitos que deben cumplirse para la aplicacion del sistema
HACCP.

DIAGRAMA 3-1 PROGRAMA PRERREQUISITO PARA LA APLICACION DEL
SISTEMA HACCP

HACCP: Andlisis de Peligroy
Puntos Criticos de Control

POES: P imi ‘ cti
© S rocedlmler?tos L J BPM: Buenas Practicas de
Operativos Estandarizados

F W Manufactura

de Saneamiento

Fuente: Elaboracion propia en base a la Guia para el disefio y la aplicacion de
planes de prerrequisitos del sistema HACCP del Codex Alimentarios.

Las Buenas Practicas garantizan una serie de condiciones de trabajo adecuadas y

suficientes para proteger la salud de los consumidores.

3.6.1 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
“Las Buenas Practicas de Manufactura son los procedimientos necesarios para lograr

alimentos inocuos, saludables y sanos para el consumo humano”.!* En inglés “Good
Manufacturing Practices” (GMP), son las practicas de higiene recomendadas para el manejo
de alimentos con la vision de obtener productos inocuos. Entre los requisitos que aborda la
norma boliviana de IBNORCA NM 324:2010 se encuentran:

1. Requisitos generales de materias primas

2. Requisitos generales de establecimiento

3. Requisitos de higiene del establecimiento

13.  IRAM 14104 (2001) Implementacion y gestion de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP),
Argentina, pag.7
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4. Requisitos sanitarios y de higiene del personal
5. Almacenamiento y transporte de materia primas y productos terminados
6. Requisitos de higiene en la elaboracion
7. Control de alimentos
Las buenas practicas de manufactura abarcan de manera global a todas las instalaciones
de la planta de produccidn; los programas de prerrequisitos dentro las BPM se basaran en la
Guia de Principios del HACCP y Directrices para su aplicacion, del NACMCEF publicado en
1997, elegida no por su amplitud, sino por abarcar el conjunto de sistemas de calidad utilizado
para gestionar la seguridad alimentaria'*, estos programas son:
1. Produccion primaria
2. Diseno y construccion de las instalaciones
3. Control de las operaciones
4. Instalaciones: mantenimientos y saneamiento
5. Salud e higiene personal
6. Transporte
7. Informacién sobre los protocolos y sensibilizacion de los consumidores

8. Formacion y capacitacion.

3.6.2 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE

SANEAMIENTO

14. NACMCEF, Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbiologicos en Alimentos (1997). Guia de Principios de HACCP

y directrices de aplicacion. Roma
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El POES, o por sus siglas en inglés: “Sanitation Standard Operating Procedures” (SSOP),
es un sistema documentado para garantizar la limpieza el personal, las instalaciones, los
equipos y los instrumentos y, en caso necesario, su desinfeccion para alcanzar niveles
especificados antes de las operaciones y en el curso de las mismas. !>

Segun el FDA, los POES engloban procedimientos escritos de limpieza y desinfeccion
pre-operacional y durante el proceso, deberan reducir en la mayor medida posible la
contaminacion directa e indirecta de los alimentos y comprobar su cumplimiento diario.

Las caracteristicas de los POES son:

1. La elaboracion por el establecimiento de un programa escrito relativo a los POES
donde se describan los procedimientos correspondientes y la frecuencia de su
aplicacion.

2. Laidentificacion del personal del establecimiento encargado de la aplicacion y el
seguimiento de los POES.

3. La documentacion del seguimiento y cualquier medida correctiva y/o preventiva
adoptada, que se pondra a disposicion de la autoridad competente con fines de
verificacion.

4. Medidas correctivas, incluida la forma adecuada de disponer del producto.

5. Evaluaciones periodicas de la eficacia del sistema por el operador del

establecimiento.

15. FAO/OMS, Codex Alimentarius. (2005). Codigo de Practicas de Higiene para la Carne. Roma: CAC/RCP 58/2005., pag.
8.
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Dentro del establecimiento de los POES debe registrarse los procedimientos de
manutencion general, sustancias usadas para limpieza y saneamiento, almacenamiento de
materiales toxicos, control de plagas, higiene de las superficies de contacto con alimentos,
almacenamiento y manipulacion de equipos y utensilios limpios y la retirada de la basura y/o

residuos.

3.7 SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL
“El sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) es un sistema proactivo
de gestion de la inocuidad de los alimentos que implica controlar los puntos criticos de
control en su manipulacion para reducir el riesgo de desviaciones que podrian afectar dicha
inocuidad.”!®
E1 HACCP, es un sistema de gestion de la seguridad alimentaria, por medio del analisis y
control de los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos, en toda la cadena de produccion de
alimentos. Se trata de un planteamiento documentado y verificable para la identificacion de
peligros, medidas de prevencion, control de los puntos criticos, y la implantacion de un
sistema de vigilancia. El sistema HACCP estéd basado en siete principios:
1. Andlisis de los peligros asociados a la produccion de alimentos e identificar las
medidas preventivas que deben tomarse para su control.
2. Identificar los puntos criticos de control, cuyo monitoreo garantiza evitar los

peligros identificados y reducir al minimo la probabilidad de que produzcan.

16. IRAM 14104.(2001). Implementacion y gestion de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP).
Argentina, pag. 5.
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6.

7.

Establecer los limites criticos de un punto concreto que no deberd sobrepasarse
para asegurar que el PCC este bajo control y las medidas correctivas en caso de
detectarse alteraciones a los parametros definidos.

Establecer un sistema de vigilancia y de monitoreo para los limites criticos.
Establecer las medidas correctivas adecuadas cuando un PCC no esté bajo control.
Establecer los procedimientos verificacion.

Establecer un sistema de registros de datos y procedimientos de documentacion.

La finalidad es lograr que el control y esfuerzo en la implementacion del sistema HACCP

sea centrado en los puntos criticos de control (PCC), ya que cuando se identifique un riesgo,

y sea evaluada la posibilidad de su aparicion, no se lograra encontrar ningun PCC, debera

considerarse la posibilidad de modificar el proceso.

3.7.1 METODOLOGIA DE APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Para la correcta aplicacion de los principios del sistema HACCP, se debe seguir una

secuencia de actividades las cuales describiremos a continuacion:
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DIAGRAMA 3-2 METODOLIGIA DE LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

I PRERREQUESITOS I
I

SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL HACCP
I

@ Formacién del equipo HACCP
I

@ Descripcién del producto y su sistema de distribucién
I

@ Descripcion del uso esperado de sus consumidores preII:it:1?:§res
I

@ Desarrollo del diagrama de flujo del proceso
[

@ Verificacion del diagrama de flujo
I

@ Realizar un analisis de peligro » P-1
I

@ Identificar los puntos criticos de control (PCC) » P-2
I

Establecer los limites criticos » P-3
I

@ Establecer un sistema de vigilancia » P-4
I

Establecer las acciones correctivas » P-5
I

@ Establecer los procedimientos de verificacion » P-6
I

@ Establecer el sistema registro y procedimientos documentales » P-7

Fuente: Elaboracion propia en base al NACMCEF, Principios del HACCP y Guia de
Aplicacion, 1997

3.7.2 ETAPAS PREVIAS A LA IMPLANTACION DEL SISTEMA HACCP
Para desarrollar el plan HACCP se deben realizar cinco tareas preliminares antes de
comenzar a aplicar los siete principios al producto y al proceso de elaboracion. Estas etapas

son:
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a) Formacion del equipo HACCP
El equipo HACCP estd compuesto por un numero reducido de personas que se encargan
de cubrir todos los aspectos del proceso de estudio, tanto tedricos como practicos, deben ser
multidisciplinarios, seleccionados por su capacidad, experiencia, responsabilidad y
conocimiento del proceso o producto y estar vinculados a las secciones de las actividades
que seran afectadas. La direccion ejecutiva de la actividad empresarial debe proveer los
medios necesarios para llevar a cabo la implementacion del sistema HACCP.
b) Descripcion del producto y su sistema de distribucion
Normalmente es una ficha técnica bien detallada de la descripcion y elaboracion de todos
los productos de la empresa, el cual permite realizar la correcta identificacion de peligros que
se tienen y que el equipo posee los limites de ambito de andlisis de peligros, entre elaboracion
y punto de venta.
¢) Descripcion del uso esperado y de sus consumidores
Es la descripcion detallada del uso normal del producto y el consumidor final. También
detalla el manejo que llegue a tener el producto o la vulnerabilidad del grupo de
consumidores, la seguridad alimentaria en su respectivo uso y/o consumo.
d) Desarrollo del diagrama de flujo del proceso
Para la identificacion de peligros, se realiza un diagrama de flujo de todo el proceso para
su posterior andlisis en cada etapa. El principal objetivo es de garantizar la seguridad
alimentaria del producto. Los encargados del desarrollo del diagrama de flujo son los
miembros del equipo HACCP.
e) Verificacion del diagrama de flujo
La direccion ejecutiva tiene la obligacién de exponer los factores por las cuales elige el

modo de la elaboracion del diagrama de flujo, describir el procedimiento y la responsabilidad
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de la verificacion del sistema de las operaciones en distintos tiempos de funcionamiento. El
control del diagrama se lo debe realizar una vez al afio, para asegurar la influencia de
cualquier cambio del proceso productivo en todo el sistema de control de la seguridad

alimentaria basados en el HACCP.

3.7.3 PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP

El desarrollo del sistema HACCP inicia con la definicion del campo de estudio, y es
conveniente aplicarlo a un producto o a un proceso en concreto, definiendo!”:

a) Tipo de peligro a incluir: biologico, fisico y/o quimico

b) La parte concreta del proceso de produccion a estudiar

Cuando se decida iniciar el estudio, toda la empresa debe tener el conocimiento de ello y
debe informarse a todo el personal de planta de produccidn, a fin de ganar motivacion y hacer

participes de la implementacion.

3.7.3.1 ANALISIS DE PELIGROS

El sistema HACCP ha identificado tres tipos de peligros que pueden aparecer en los
alimentos. Segun su origen se clasifican en biologicos, quimicos y fisicos, referidos
anteriormente. '8

El andlisis de peligros es un proceso con dos etapas, la identificacion del peligro y la

evaluacion del peligro.

17. Sancho, J.; Bota, E.; Castro, J. (1996). Autodiagnostico de la calidad Higiénica en las Instalaciones Agroalimentarias,
Madrid: Ediciones Mundi-Prensa.
18. Food, Drug & Cosmetic Division, ASQ. (2002). Manual del auditor de calidad HACCP. Zaragoza (Espana): Acribia S.A.
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e Identificacion del peligro: consiste en el analisis de cada materia prima, proceso
productivo y uso por parte del consumidor, y las medidas de control para reducir
o eliminar los peligros potenciales.

e Evaluacion del peligro: consiste en la revision de cada peligro identificado para
establecer la gravedad del riesgo que supone para el consumidor y la probabilidad

que tome forma el peligro.

3.7.3.2 IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

El objetivo es determinar los puntos, etapas o procesos donde se puede actuar de forma
que se impida o elimine un peligro o bien se reduzca a un nivel aceptable. Debe ser
identificado por el equipo HACCP y la cantidad de PCC dependera de la complejidad del
producto y del proceso. Para la determinacion de los PCC se recomienda el uso de arboles de
decision que proporcionan una secuencia ldgica y sistematica para identificar los PCC.
También proporcionan la base para documentar las razones para seleccionar o rechazar una

etapa como PCC.

3.7.3.3 ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES CRITICOS

El NACMCEF define a Limite Critico como un valor méximo o minimo de un parametro
bioldgico, quimico o fisico que debe ser controlado en un PCC para evitar, eliminar o reducir
un peligro para la seguridad alimentaria.

Para cada PCC debe fijarse un limite en funcion de uno o varios parametros y la medida
preventiva correspondiente que permita asegurar que el PCC esté controlado.

Los parametros utilizados normalmente son el tiempo, temperatura, peso, tamano,
humedad, actividad del agua, pH, conservantes, concentracion de sal, contenido de cloro,

viscosidad, etc. Estos limites deben ser claros, objetivos, medibles y registrables.
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3.7.3.4 ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA

En el sistema HACCP expone que el sistema de vigilancia, consiste en analizar y/o
observar de manera programada y registrada por la empresa, para informar lo que ocurre con
cada PCC. Este sistema debe permitir detectar la pérdida de control del PCC en tiempo real
para que aplicando la medida preventiva o correctiva se vuelva seguro.

La vigilancia puede realizarse de manera continua, por medio de un aparato de medida,
como un aparato de registro de temperatura o de pH, para esto, debe establecerse una
frecuencia adecuada para cada caso. Los resultados deberdn ser evaluados por una persona
encargada de ello, tener acceso facil al PCC y conocer el propdsito e importancia del sistema

de vigilancia.

3.7.3.5 ESTABLECIMIENTO DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS
Las acciones correctivas son las actuaciones que se llevan a cabo cuanto el resultado de la
vigilancia de un PCC indica una pérdida de control, es decir, son las acciones a seguir cuando
se sobrepasa un limite critico. Cuando sucede esto, es una muestra que el proceso se
encuentra fuera de control. Los elementos de una accidn correctora son:
a) Identificacion de la causa de la desviacion
b) Decision sobre el destino del producto
c) Registro de la accion correctora
d) Reevaluacion del plan HACCP
Una accidn correctora tiene dos objetivos:
a) laidentificacion, la correccion y la eliminacion de la causa de desviacion;
b) identificar la magnitud del problema para identificar y tratar adecuadamente el

producto no conforme u observado.
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3.7.3.6 ESTABLECIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION
La verificacion tiene tres objetivos principales para el plan HACCP:
1) Comprobar que est4 funcionando y que el plan implantado es el mismo que esta
escrito.
2) Garantizar que es valido, con una revision cientifica de cada uno de los elementos
de este sistema, como fueron los cinco principios descritos anteriormente.
3) Asegurar que siga siendo apropiado para la empresa.
La revision anual del plan HACCP en su totalidad valora si es estd funcionando o no de
acuerdo a lo disefiado y que siga reflejando correctamente las necesidades de la empresa y

sus productos.

3.7.3.7 ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE REGISTRO DE DATOS Y LOS
PROCEDIMIENTOS DE DOCUMENTACION

La documentacion sistematica proporciona evidencia objetiva para probar que una
actividad ha sido realizada con el objeto de cumplir con una especificacion determinada. Este
sistema de registro de datos y documentacion debe ser gestionada de acuerdo a un protocolo
especifico, y clasificada con un indice légico y claro, permanentemente disponible, facil de
modificar y mantener al dia, poseer un formato de inspeccion rapida, el mismo que debera
mantenerse y conservarse por un periodo definido en funcion de la vida del producto y tener
la fecha y confirmacion de las personas autorizadas.

Nota: En el Anexo C se detalla los términos y definiciones aplicados al sistema HACCP.

3.8 CONCLUSIONES
Con el pasar del tiempo el sistema HACCP fue evolucionando en la industria alimenticia.

Esto permiti6 a los productores de alimentos a trabajar cada vez mas activo en la elaboracion
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de alimentos inocuos y madas seguros, evitando intoxicaciones alimentarias para el
consumidor, generando una mayor valoracion de la necesidad de la implementacion del
sistema HACCP, el cual genera mayor ventaja competitiva en el rubro y mayor enfoque a
que el consumidor tenga mayor confianza en el consumo de sus productos.

Los principales responsables para la valoracion del sistema HACCP son los directores de
la empresa, cumpliendo los requisitos legales y de seguridad al cliente. En la parte legal para
tener una certificacion otorgada por IBNORCA el cual demuestre la inocuidad en sus
productos, y por la parte de seguridad al cliente, tener la ventaja estratégica en el rubro.

Ya que se trata de un sistema preventivo, se genera un beneficio en los costos de aplicacion
ya que son menores a los costos de calidad tradicionales, comprometiendo a mantener y
generar toda la documentacion especifica para realizar el respectivo control de los procesos,
facilitando la cuestion legal, comercial y social.

Este sistema observa, identifica, evaltia y controla los peligros que se detecten en la
elaboracién de los productos para una mayor seguridad alimentaria. Se requiere de un
compromiso y esfuerzo para la implementacion y mantenimiento del sistema, para realizar
cambios organizados necesarios, planificacion cuidadosa, disponibilidad de recursos,

vigilancia y mejora continua.
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CAPITULO
4



4 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

4.1 OBJETIVOS DEL CAPITULO

El presente capitulo tiene como objetivo realizar el diagnostico general en la situacion
actual de la empresa Alimentos Cheffin, realizando un seguimiento de las buenas Practicas
de Manufactura y analizando si el sistema esta consolidado para el proceso y los factores

relevantes en la elaboracion de los productos.

42 PROPOSITO
Analizar todo el sistema de buenas practicas de manufactura que actualmente realiza la
empresa y a través de dicha informacion, elaborar un sistema HACCP para la evaluacion de

los Puntos Criticos de Control (PCC) y lograr una buena elaboracion de los productos.

4.3 ALCANCE DEL CAPITULO

Se tiene previsto realizar toda la evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura que
actualmente maneja la empresa, ademas del conocimiento de las normas bolivianas y
complementarias que tiene que ser cumplida obligatoriamente en todas las empresas

productoras de alimentos.

44 ANALISIS DE FORTALEZAS, OPORTUNIDADES, DEBILIDADES Y
AMENAZAS (MATRIZ F.0.D.A))

La matriz de fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas (Matriz F.O.D.A.)

detallada en el cuadro D-1 del anexo D, nos mostrara todas las oportunidades y amenazas

que tiene la empresa, para posteriormente relacionaras con las fortalezas y debilidades

internas, el cual nos genere una serie de alternativas estratégicas. A través de esta matriz
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podremos realizar un andlisis de la situacion actual de la empresa para posteriormente
proponer estrategias para la implementacion del sistema HACCP.

Visto en esta matriz, la empresa Alimenticia Cheffin, necesita emprender con nuevos
mercados para generar un mayor beneficio para demostrar ser una empresa del rubro el cual
ofrece productos de alta calidad, con la implementacion y certificacion del sistema HACCP
otorgado por IBNORCA. El resultado sera que la empresa captara mayores clientes y tener
nuevos mercados a nivel nacional, ofreciendo al consumidor mayor fidelidad y confiabilidad
en los productos el cual beneficiara a la empresa con mayores ventas, cumpliendo con las
normas de inocuidad alimentaria en la elaboracidon de productos carnicos y embutidos, asi

evitando sanciones por parte de SENASAG.

4.5 DIAGNOSTICO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

El objetivo principal del diagnostico es detallar el manejo actual de las buenas practicas
de manufactura, realizando un seguimiento continuo y control en la produccion, analizando
el cumplimiento o no de las condiciones generales que exige las BPM's, para poder realizar
la debida documentacion, manuales y registros que se requiere en este sistema.

En el cuadro D-2 del anexo D se detalla la evaluacion realizada en la empresa de acuerdo
a todos los requisitos de la norma NM/324. A través del establecimiento de los requisitos
previos en la Guia de Principios del HACCP y Directrices para su aplicacion, del NACMCF
(Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbioldgicos en Alimentos) y Los Estandares
de Inocuidad (seguridad) de los alimentos definidos en el acuerdo SPS (Acuerdo Sanitario
de Fitosanitario) de la Organizacion Mundial del Comercio (OMC), se establecera el

diagnostico a los siguientes requisitos:
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4.5.1 PRODUCCION PRIMARIA
Con relacion al punto 3 de Requerimientos Generales de las Materias Primas, la
empresa Alimenticia Cheffin cumple estrictamente con la manipulacion adecuada de las
materias primas, proteccion contra contaminacioén de residuos, aguas, control de plagas y
enfermedades, almacenamiento en el area de produccion y el procedimiento de manipulacion
de residuos fuera del area de produccion.
La mayoria de los requisitos estipulados en produccién primaria es cumplido por la
empresa a excepcion del siguiente:
e 3.4.1 Medios de transporte: se evidencia que algunos camiones frigorificos con la
que cuenta la empresa necesitan una limpieza permanente, y con riguroso control
ya que puede llegar a contagiarse con microorganismos de residuos metalicos y
otras sustancias que quedaron en el vehiculo.

El procedimiento que se debe establecer respecto a este punto es el siguiente:

v" Inspeccion diaria en los camiones frigorificos comprobando la higiene del
mismo.

v" Remocion de cualquier producto rechazado de forma higiénica, de manera
prioritaria para evitar su almacenamiento.

v Limpieza y desinfeccion adecuada en todos los camiones frigorificos.

v Mantener un grado prioritario de higiene personal para la manipulacion de la
materia prima e insumos.

v Tener registrado las observaciones y soluciones que se hayan detectado de

forma semanal, para tener un mejor control de los camiones frigorificos.
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4.5.2 CONSTRUCCION Y DISENO DE LAS INSTALACIONES

En la aplicacion del punto 4: Requisitos Generales del Establecimiento, en el disefo de

la edificacion y sus instalaciones, el mismo tiene una construccion solida y adecuada dentro

de la planta de produccion y cumple con la mayoria de los requisitos establecidos en la norma,

a excepcion de los siguientes:

4.1.2 Vias de transito interno: De acuerdo al analisis y evaluacion que se hizo, en
el emplazamiento de la planta de produccion, las vias de transito interno se
encuentra ocupada por equipos en el cual la mayoria de los casos ya son
inservibles.

4.1.3.2 Espacio suficiente: Existen dreas que requiere mayor espacio para tener
una mejor eficiencia en su desarrollo, tales como la seccidon de trozado de carne y
la seccion de embutido, donde el espacio es pequeiio y dificulta el movimiento del
personal a cargo.

4.1.3.4 Condiciones de diserio de edificios e instalaciones: Las plagas, sustancias
metalicas y otros contaminantes (polvo, tierra) son de mayor riesgo en su ingreso
al area de produccion por lugares de conexion del exterior (ambientes donde se
almacena los contenedores sucios en el exterior). Posteriormente también se
observo que no existe la delimitacion de las zonas limpias y sucias.

4.1.3.7 Ventanas y puertas: Si bien es de facil limpieza y sin la necesidad de
quimicos absorbentes, existe la dificultad de ventanas y puertas que se encuentran

con el exterior sin la proteccion de plagas o la acumulacion de suciedad.
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e 4.1.4 Abastecimiento de agua: Si bien existe la distribucién de agua por parte de
la empresa EPSAS, existen periodos que se raciona el agua potable y esto dificulta
al control periddico de potabilidad en los distintos de utilizacion.

e 4.1.11 Almacenamiento de residuos y materias no comestibles: Existen
contenedores dentro y fuera del area de produccion, sin embargo el espacio que se
tiene en las instalaciones dificulta con la correcta manipulacion de residuos, ya que
estos se encuentran cercano a personas y la materia prima que se encuentra
localizados en el exterior de la planta de produccion.

Como se trata de una micro empresa, actualmente existen ambientes que se encuentran en
etapa de construccion, las cuales fueron alejadas del area de produccidon ya que esto
llegaria a generar una contaminacion cruzada en el ambiente por polvo y tierra, el cual
seria muy riesgoso tanto para la salud de todo el personal que se tiene como también con
la produccion de los distintos productos.

Es por eso que se debe tomar las siguientes acciones en cuenta:

v’ Seifializar el recorrido de todo el personal en la planta de produccion, asi también
realizar el recojo de la maquinaria y carros de coccién que ocupan espacio en el
transito interno.

v' Se debe realizar la ampliacion de algunas secciones dentro el drea de produccion
tales como el area de embutido y el area de coccidon, al mismo tiempo se debe
reacomodar los equipos y accesorios para que el personal encargado tenga mejor

rendimiento y mayor movimiento al realizar sus labores.
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v' Identificar y sefializar las secciones sucias y limpias, para asi evitar el ingreso de
suciedad y plagas en el transporte del producto. Seleccionar los recipientes
utilizados para su posterior desinfeccion antes de su uso debido.

v Realizar de forma periodica la limpieza de ventanas y puertas con agentes
desinfectantes y asi evitar la intromision de plagas y sustancias contaminantes.

v’ Realizar de forma periddica la desinfeccion de las cafierias de agua potable como
también de los tanques de almacenamiento.

v’ Restringir el acceso al area de almacenamiento de personal no autorizado y al

personal que no tenga la proteccion idonea para el manipuleo de la materia prima.

4.5.3 EQUIPO DE PRODUCCION
Todo el equipo de produccion fueron construidos e instalados en cumplimiento a los
requisitos del punto 4.2.1 Materiales.

v El punto 4.2.2 Disefio y Construccion, cumple con las condiciones de evitar la
contaminacion con el alimento, ademdas de permitir facilmente la limpieza,
desinfeccion e inspeccion de la misma. Se puede identificar los envases y
recipientes para residuos orgénicos e inorgdnicos. Sin embargo existe una
dificultad en el control de los equipos en el tema de calibracion de los instrumentos
de medicion (termometros, registradores de temperatura, control de humedad en
las camaras frigorificas).

v' Las camaras frigorificas o también llamadas camaras de congelamiento cumplen
una funcién de congelamiento y enfriamiento de la materia prima como también
de los productos procesados y terminados. Sin embargo la inspeccion realizada

pudo determinar que no se encuentra la utilizacion de un termémetro de registro

64



de temperaturas que se encuentre visible para los operarios, el cual puede llegar a
dificultar el control de las temperaturas adecuadas en la produccion.

Por tanto se sugiere:

v Tener un registro de control ¢ identificacion de los equipos y utensilios con todas
las especificaciones necesarias.

v Se aclara este requisito de la norma 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 su

uniformidad para la conservacion de materias primas y productos”.!’

4.5.4 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 limpiadores y desinfectantes para las zonas principales de manejo
de carne y materia prima. En distintas maquinas como ser la del sector de fileteado y
mezclado, se tiene residuos que no se administra con una frecuente limpieza y esto llega a
ser de mucha importancia ya que podria llegar a ser dafiino por ser un proceso que se lo
maneja continuamente, para la elaboracion de los diferentes productos. Se manejan manuales
y registros de limpieza y desinfeccion para un control diario, semanal y mensual, realizandolo
a través de los encargados en cada seccion de los distintos turnos. De acuerdo al punto 5:
Requisitos de higiene del establecimiento, se cumple con la mayoria de los puntos de

limpieza y desinfeccion , exceptuando:

19. Norma Mercosur NM 324. (2010). Industria de los alimentos — Buenas practicas de manufactura —Requisitos. Bolivia:

Ibnorca., pag. 13.
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e 5.3 Manipulacion, almacenamiento y eliminacion de residuos: El acceso de
plagas llega a estar presente en el almacenamiento de residuos (contenedores
sucios).

Por tanto se sugiere lo siguiente:

v’ Apartar de la zona de manipulacién, los contenedores utilizados o que se encuentren
sucios, en todas las areas principales y secundarias.

v' Resguardar el alimento y los ingredientes de la contaminacion por residuos, plagas y/o
por contaminantes quimicos, fisicos o microbioldgicos u otras sustancias que lleguen a
ser peligroso durante la manipulacion, almacenamiento y transporte del producto.

v' Realizar una limpieza y desinfeccion a través de un manual establecido, todos los
recipientes de forma obligatoria inmediatamente realizada la evacuacion de residuos, asi

como el lugar de su almacenamiento.

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

empresa, con algunas pequenas excepciones que pueden mejorar.

4.5.5 CONTROL DE PLAGAS

Se llevo a cabo un analisis y una evaluacion detallada en el control de plagas que efecttia

la empresa, seglin el requerimiento de Gerencia General y Gerencia de produccion.

e 5.5 Sistema de control de plagas: Es un punto muy importante donde se debe
realizar con mayor cuidado y rigurosidad la evaluacion y control, para el
cumplimiento del Programa Continuo de control de plagas (5.5.1) y Medidas de
lucha contra plagas (5.5.2).

El procedimiento para la prevencion contra roedores e insectos que actualmente es

realizado en la empresa, lo efectia la empresa “Servicios de Bioseguridad Industrial”
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especializados en fumigacion, desinfeccion, saneamiento y exterminio de plagas, cuya
entidad realiza la debida entrega de las certificaciones correspondientes seglin el
cumplimiento del Reglamento de Plaguicidas del Codigo de Salud D.L. 15629 (18 de julio
de 1978).
Entre los trabajos que la empresa realiza se tiene los siguientes:
1. FUMIGACION

En fecha 3 de marzo de 2017 se inici6 el cronograma elaborado por la empresa en la
seccion de produccion, para dicho fin se utilizo Alphamost 20% SC, con las siguientes
especificaciones:

Composicion quimica:

e Alfa cipermetrina 20% SC: (mezcla 1/1) isomeros cis-trans de alfa ciano-3 fenoxi-
bencil-2, 2-dimetil-3-(2,2 diclorovinil)

e Ciclopropano carboxilat.......................... 25mg

e Emulsionantes y solventes C.S.p. ............... 100cm?

Las secciones donde se utilizo el insecticida en el area de produccion fueron: ventanas,
techos, pozo, basurero, paredes internas y externas, depositos, parqueos, almacenes, parqueo
y patio. Todo el trabajo se desarrolldé segiin normas vigentes por SENASAG, SEDES e
INSO.?° Se utilizaron insecticidas para el control de insectos y roedores, se lo desarrollo con
termo nebulizador y mochila de un alcance amplio tanto para techos como las ventanas
externas. La fumigacion de la empresa se lo realiza cada 3 meses, en el cuadro D-3 del Anex6

D se muestra el cronograma de la empresa.

20. SEDES: Servicio Departamental de Salud, INSO: Instituto Nacional de Salud Ocupacional
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2. DESINFECCION

Mediante el uso cientifico del desinfectante, se tiene un control de enfermedades infecto-
contagiosas o por manipulacion.

Este trabajo se realizo por termo nebulizacién y nebulizador.?!

El procedimiento para la termo nebulizacion fue por medio de la generacion de gotas ultra
finas en gama de tamafos 1-50 micrones (1 micrén=1/1000 mm) con ayuda de energia termo
neumatica.

Se evaporiza sustancias liquidas en el aparato, formando aerosoles ultra finos por
condensacion al ponerse en contacto con el aire a temperatura relativamente baja, se lo
distribuye de forma uniforme las sustancias activas, abarcando lugares inaccesibles por
obstrucciones fisicas dentro de la empresa, con un rendimiento residual desinfectante de 45
dias. El proceso de desinfeccion se lo desarrollo en areas internas de la empresa, donde
contemplan las maquinarias y equipos dentro de la misma, sanitarios y vestidores. La
desinfeccion de la empresa se lo realiza cada 2 meses, en el cuadro D-3 del Anexd D se
muestra el cronograma de la empresa.

3. CONTROL POBLACIONAL DE AVES

El proceso para el control de aves fue iniciado en fecha 1 de octubre de 2016, con el

veneno Onetil. Posteriormente se realizé la instalacion de cebaderos en distintas puntos del

techo con este veneno y alimentos para aves.

21. Termonebulizacion: proceso de dispersion continua que trasforma un ingrediente activo (quimico liquido) en una neblina
fina) y nebulizacion. Fuente: http://www.termonebulizacores.com
Nebulizador: dispositivo utilizado para administrar suspensiones de farmacos via inhalatoria a través de unaboquilla.

Fuente: http://www.tuenfermera.net
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Composicion quimica:

e Onesteril compuestos de dos hormonas

e Norgestrel...........coooevviiiiiii, 0,2 mg
e Etinil Estradiol....................... 0,04 mg
e Sustancias inertes
El procedimiento para el control de aves se lo realiza mediante la ubicacion de puntos de
control o cebado en los diferentes puntos del techo, los cebaderos utilizados solo permite la
salida de alimentos cuando se consume evitando el derrame necesario del alimento. La
cantidad de aves eliminadas en las instalaciones llega a ser un 70% de su poblacion, donde
se removieron nidos y huevos de las palomas, manteniendo los cebaderos para la prevencion
de nuevas aves que circulan por la empresa.
4. DESRATIZACION
El procedimiento para la desratizacion fue iniciado en fecha 1 de octubre de 2016, dicho
proceso fue desarrollado con el veneno Storm. “Storm en pelets ”: el cual posee Flocoumafen,
un anticoagulante de ultima generacion, presentado palatabilidad y atractividad para
roedores. La presentacion en pelets resulta ser mas accesible para usos interiores y exteriores.
Entre sus especificaciones se tiene:
e Lacera en su formulacion lo hace resistente a la humedad.
e Contiene un insecticida y un funguicida que preservan el cebo.
e Unico con colorante hidrosoluble azul que tifie las heces fecales de los roedores
indicando que el cebo fue consumido.
Composicion quimica:
e 3-Hidroxi-3-1,2,3,4-tetrahydro  -3-4-4-trifluoromethylbenzyloxy = pheny 1-

naphthylcoumarin mezcla de ISOMEROS CIS Y TRANS (iupac)
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e Flocoumafen...................coooiiiiini 0,005% (p/p)

Se realizé la instalacion de 20 puntos de control el cual estan distribuidos en distintos
sectores de la planta de produccion, ademads se realizé la instalacion de cebos y limpieza de
tramperas vivas.

En el anexo D, se muestra los planos de desratizacion y puntos de control de plagas
realizada por la empresa (ilustraciéon D-1 e ilustracion D-2), con el objetivo principal de
mostrar los puntos a los cuales se realizan un mantenimiento continuo.

De acuerdo con el trabajo otorgado por la empresa “Servicios de Bioseguridad Industrial”

se pudo detectar las siguientes observaciones y sugerencias:

v Se observo que después de la eliminacion parcial de insectos atn existe sectores
en el deposito donde aun son perjudiciales para la empresa.

o Por tanto se sugiere tener un manual eficaz, eficiente y continuo para el
control de plagas, en puntos primordiales y circundantes. Ademas se
debe realizar un control periddicamente para eliminar al minimo el
riesgo de contaminacion.

v’ La existencia de roedores en la empresa es de cero, ya que aun existe diferentes
puntos de control (trampas y planchas), pero la distancia que existe es
relativamente amplia lo que conlleva a la existencia de ambientes desprotegidos
y como resultado llegaria a ocasionar la presencia de roedores en un futuro y
esto sea de mucho riesgo en la elaboracién de los productos.

o Por tanto se sugiere realizar mayores controles para la lucha contra
roedores, analizando distintos métodos como el tratamiento de agentes

fisicos, bioldgicos y quimicos autorizados para el uso correcto en la
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industria alimentaria bajo supervision del personal capacitado en el uso

de estos agentes.

NOTA.- El procedimiento de control de plagas, se detalla en el cuadro D-4 del Anexo D.

4.5.6 SALUD E HIGIENE PERSONAL

En la empresa Alimentos Cheffin se cumple con cabalidad todos los requisitos que nos
enmarca el punto 6: Requisitos Sanitarios y de Higiene Personal, seleccionando: estado de
salud y atencion al personal enfermo, lavado de mano, ingreso a planta con el uniforme
adecuado, ingreso y salida de la planta, normas de higiene para visitantes y supervision diaria
al personal.

El personal de produccion en su totalidad tiene que llevar el uniforme completo de
proteccion personal, el cual consta: overol, barbijo, gorro protector, guantes y mandil, ademas
que se cuenta con casilleros para el guardado de su indumentaria y otros. La empresa tiene
un control estricto para mantener un ambiente higiénico y adecuado para la produccion y
manipulacion de la materia prima e insumos en todas las etapas de produccion, ademés que
para el ingreso al area de produccion se tiene que cumplir estrictamente las normas de higiene
personal que es presentado en el cuadro D-5 del Anexo D.

Cabe mencionar que todo el personal que ingresa a la planta de produccion tiene la
obligacion de portar el certificado sanitario el cual es otorgado por el Servicio Departamental
de Salud (SEDES LA PAZ), y mi persona no fue la excepcion, el cual para poder ejecutar

este trabajo se tuvo que gestionar el certificado de salubridad “Carnet Sanitario”.

4.5.7 CONTROL DE LAS OPERACIONES (ESPECIFICACIONES E HIGIENE EN

LA ELABORACION
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En la empresa Alimentos Cheffin se cumple con cabalidad todas las especificaciones

escritas para todos los ingredientes, productos y materiales de envasado como nos enmarca

el punto 7: Requisitos de higiene en la elaboracion y el punto 9:Control de Alimentos. Se

cumple con la mayoria de los requisitos aplicables en cuanto a materia prima, elaboracion,

uso de agua, prevencion de contaminacidon cruzada, mantenimiento de procedimientos,

documentacion y registro de sustancia utilizadas en el establecimiento, sin embargo existen

algunas observacion en el siguiente punto:

7.8.3 Redaccion y aplicacion efectiva de un manual de BPM: la empresa no cuenta
con un manual bien detallado y efectivo de BPM, solo cuenta con uno que se
encuentra elaborado segun la NB 324.

En el estudio realizado, los puntos criticos hasta el momento identificado se encuentra
en el area de coccion y fileteado. Los factores de riesgo no fueron identificados y esto
puede llegar a generar enfermedades transmitidas por los alimentos, por la mala

manipulacién y coccion de los productos.

Por tanto se sugiere:

v

Se debe realizar un manual BPM segtin las normas NB 512, NB 242-78 NB 761,
NB ISO 22000 de IBNORCA a 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 elaboracion criticas™, debe implantarse una
secuencia de pasos para el andlisis y evaluacion de peligros en el proceso de

elaboracion.

22. FAO. (2008). Manual de inspeccion de los alimentos basada en el riesgo. Roma. Consultado el 13 de noviembre de 2015,

de: http://www.fao.org/ag/agn/agns/
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4.5.8 ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

En la empresa Alimentos Cheffin se cumple con cabalidad todos los requisitos para
almacenamiento de materias primas, insumo y producto terminados en secciones separadas,
inspeccion periddica de los productos terminados y de todos los vehiculos de transporte que
realiza las operaciones de carga y descarga, como nos enmarca el punto 8: Almacenamiento

y transporte de materias primas y productos terminados.

4.5.9 CONTROL DE PROVEEDORES

Para el punto 10.1 Evaluacion de proveedores, la empresa realiza un riguroso control de
acuerdo a todos los requisitos de evaluacion y aceptacion de proveedores, cumpliendo con
un registro de las especificaciones establecidas, ademas tiene bien documentada todas las

especificaciones de compra de la materia prima.

4.5.10 CONTROL DE PRODUCTOS QUIMICOS

Con respecto al punto 5.6 Almacenamiento de sustancias peligrosas y contaminantes,
la empresa tiene un estricto cumplimiento a todos los requisitos, es asi que todos los
productos de limpieza, insecticidas, plaguicidas o cebos que son utilizados se encuentras
fuera del area de produccion, asi evitando que entre en contacto en plena elaboracion de los

productos.

4.5.11 TRAZABILIDAD Y RETIRADA DE PRODUCTOS
En la empresa Alimentos Cheffin se cumple con cabalidad todos los requisitos que se tiene
en los puntos 10.2 Satisfaccion al cliente y 10.3 Trazabilidad.

1. Informacion y sensibilizacion al consumidor
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o Identificacion de lotes: con respecto a las especificaciones que se tiene sobre
el producto terminado, se garantiza la informacion adecuada y accesible, con
la identificacion del lote definido de cada producto para poder facilitar la
rotacion eficaz de los productos almacenados cuando se proceda.

e Informacion del producto: la empresa cumple con rigurosidad todos los
requerimientos con las especificaciones del producto terminado para la
utilizacion del producto de manera inocua y correcta.

¢ Informacion a los consumidores: con respecto a las especificaciones de
higiene alimentaria es un punto critico ya que no se da la informacion detallada
en sus productos. Es por tanto que se debe proporcionar informacion especifica
sobre la relacion tiempo/temperatura con los ETA’s, como proceso de
ensefianza.

e Correcto etiquetado: con respecto a este punto, la empresa cumple con los
requisitos establecidos en la norma boliviana NB 314001 “Etiquetado de
alimentos preenvasados” que consiste en:

o Nombre del alimento, listado de ingredientes, peso neto, nombre y
direccion de la fabrica, pais de origen, identificacion del lote, fecha de
fabricacion, fecha de vencimiento, instrucciones para su uso y
conservacion, registro sanitario.
2. Trazabilidad
La trazabilidad es un conjunto de procedimientos que permite conocer el historico, la
ubicacion y trayectoria del producto o lote de produccién en toda la cadena de suministro.

Para realizar el procedimiento se tiene que codificar cada uno de los productos por tanto la
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codificacion es la identificacion de las distintas referencias de productos o unidades de carga,
asignandoles codigos.

Existen 3 tipos de trazabilidad los cuales son:

a) Trazabilidad de seguimiento o tracking

b) Trazabilidad de rastreo o tracing

c) Trazabilidad de proceso (o interna)

Con la trazabilidad podemos encontrar los pasos que se sigui6 respecto al producto y sus
componentes desde el origen hasta llegar al consumidor final. La gestion de trazabilidad que
se implementd en la empresa consta de tres puntos: recepcion, proceso y expedicion.

e Se realiza en lotes de materias primas y envases el cual son almacenados en
condiciones higiénicas y ambientales.

e En la seccion de produccion, se aplican en los lotes tarjetas de colores, para tener
un mejor manejo respecto al dia de produccion y a qué tipo de producto estd
destinado. El uso de estas tarjetas sirven para facilitar si va ser procesado o
desechado.

e Parala finalizacion del proceso de elaboracion se coloca una nueva tarjeta de color,
con fecha y lote del dia.

e Para productos terminados también se realiza el etiquetado del lote, fecha de
elaboracion y fecha de vencimiento, para luego pasar al almacenamiento para
posteriormente ser distribuidos a todos los clientes a nivel nacional.

La gerencia de produccion cuenta con todos los registros documentados que son

elaborados diariamente, el cual permite un mejor analisis y control de todo el proceso de

elaboracion.
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4.5.11.1 RETIRO DEL PRODUCTO

El retiro del producto es y uno de los procesos que se ejecuta en la empresa con respecto
a la seguridad alimentaria, con la participacion de los elaboradores del producto y el
consumidor final, fundamentados en el procedimiento legal. Consiste en sacar del mercado

los productos que no cumplen con la reglamentacion legal en su totalidad o de manera parcial.

4.5.11.1.1 CLASIFICACION DE LOS TIPOS DE RETIRO
En la empresa Alimentos Cheffin se tiene estipulado 3 tipos de retiro los cuales se detallan
a continuacion:

» Tipo I: Cuando el producto involucrado en una accién de retiro se tiene una alta
posibilidad de que su consumo ocasione serias consecuencias perjudiciales para la
salud del consumidor, causando incluso la muerte.

» Tipo II: Cuando el producto involucrado en una accion de retiro pueda ocasionar
con su consumo consecuencias en la salud de manera temporal o reversible, es
decir, la posibilidad de que ocasione dafios severos a la salud publica es casi nula.

» Tipo III: Es cuando el producto involucrado en una accion de retiro no tiene

muchas posibilidades de ocasionar dafios a la salud publica.

4.5.11.1.2 ESTRATEGIA DE RETIRO
La empresa Alimentos Cheffin toma en consideracion las siguientes actuaciones, las
cuales en la mayoria de las ocasiones son de forma simultanea:
1. Informar a las autoridades competentes.
2. Conocer la naturaleza del incidente: Se trabaja buscando las causas del incidente,
analizando si esté esta en algin proceso que realiza la empresa, los materiales o

ingredientes, o bien contenedores anteriores o posteriores de la cadena, una vez
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identificado el causal del incidente, se podra actuar acotando el/los lote/s,
aplicando las medidas correctivas oportunas y evitando que el incidente se
extienda a otros productos.

Localizar el producto afectado: Para ello es clave tener implementado un sistema
de trazabilidad adecuado. El producto se puede encontrar dentro del ambito de
gestion del operador del area de produccion o bien fuera de este, en el consumidor
o en los contenedores posteriores.

Adoptar medidas correctivas: Una vez localizado el producto que es objeto del
incidente, y valorando la naturaleza del mismo, la localizacion del producto, los
costes econdmicos, etc., se procede a adoptar las medidas adecuadas para evitar la
inmovilizacion de los productos afectados. Entre estas medidas se podra decidir la
inmovilizacion de los productos afectados y en su caso, su retirada del mercado.
También se decidira el destino de la mercancia, si es necesaria su destruccion o si
es posible el reprocesado.

Informar a otros operadores econdmicos: informar a los operadores econémicos
que lleguen estar afectados por el incidente y colaborar con ellos en cada una de
las actuaciones citadas.

Realizar informe post incidente y sacar conclusiones: Por Gltimo es muy til en
caso de que se haya producido un incidente, la elaboracién de un informe de lo
sucedido, evaluando y sacando las conclusiones respectivas sobre como mejorar
la forma de actuar.

Notificacion del retiro del producto: Si la autoridad sanitaria competente o el
publico en general tienen conocimiento de cualquier alarma sanitaria relacionada

con la seguridad alimentaria, se deberd notificar por cualquier sistema de
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comunicacion disponible, con el objetivo de ejecutar las medidas de seguridad
necesarias.
La informacién bdsica que tiene que contener una notificaciéon de retiro de
producto es:
» Producto a ser retirado del mercado: Si se tiene conocimiento de los
siguientes detalles:
o Nombre comercial
o Numero de lote
o Cddigo de barra
» Cantidad de producto a ser retirado del mercado: Si la notificacion de retiro
proviene de un operario, este tiene que informar la cantidad del producto
con el que cuenta en su posesion. Una vez que la autoridad con el operario
responsable del producto a ser retirado del mercado se le requerira:
o Cantidad del producto que ha sido distribuido hasta el momento.
o Registros de ventas y cualquier otra informacién que sea de utilidad
para el retiro.

o Cantidad de productos en su posesion.

4.5.11.2 CODIFICACION

Actualmente la empresa Alimentos Cheffin no cuenta con una codificacion ideal, es por
eso que el sistema de trazabilidad actual que tiene la empresa no es muy confiable en el retiro
de productos defectuosos.

A continuacion se detallara la forma correcta para tener un buen sistema de codificacion

contemplando todos los requisitos que se necesitan.
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Para tener una buena codificacién se tiene primero que conocer:
a) Tipos de envases y embalajes.
b) Niveles de marcajes.

c) Codigos.

4.5.11.2.1 TIPOS DE ENVASES Y EMBALAIJES
Entre los envases estan:
» Envases primarios, estan en contacto directo con el producto.
Envases secundario, estan en contacto con el envase primario.
Envase colectivo, es aquel que agrupa varios productos.

Envase terciario, es el envase final el cual soporta a todos los otros envases.

vV VvV VYV V¥V

Carga paletizada, es la agrupacion de los envases terciarios el cual forman una

unidad de carga.

4.5.11.2.2 NIVELES DE MARCAIJE
Esta tipologia de envases y embalajes se divide en tres niveles de marcajes:
1. Unidad de consumo, es el que se encuentra en el punto de venta.
2. Unidad de empaque, es el que empaque los productos anteriores.
3. Unidad de logistica, el cual se utiliza para el transporte y manipulacion.
En cada uno de estos niveles se utilizan un tipo de codigo los cuales se lo detallaran a

continuacion:

4.5.11.2.3 CODIGOS
En cada uno de los niveles mencionados anteriormente, utilizan un tipo de cdédigo, el cual

se lo detallara a continuacion:
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1. Unidad de consumo, el c6digo mas utilizado es el EAN 13 o GTING 13 y un
codigo alfanumérico.
a. Caodigo alfanumérico. A continuacion en la ilustracion 4-1 se muestra un

ejemplo de un codigo alfanumérico.

ILUSTRACION 4-1 CODIFICACION ALFANUMERICA

Plants y knea Dia |
Fuente: Javier Lozano Docente del area de Comercio Internacional EUDE

Donde:
» FCP, es la fecha de consumo preferente (en este caso es el 10 de
febrero de 2015).
» Z,representa un codigo interno de la empresa.
» F4, representa la planta y linea de produccion.
b. Cédigo EAN 13. A continuacion en la ilustraciéon 4-2 se muestra un

ejemplo de un coédigo EAN 13.
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ILUSTRACION 4-2 CODIFICACION EAN-13

“ 000063 “

77772619

Fuente: Fideos la Suprema

6 3

272

Donde:

19 7 00006
R
N°

Digito
Producto verificador
| | | |

v v v v

3cifras 4cifras  5cifras 1 sola cifra

Pais Empresa

Nota.- Para calcular el digito verificador se debe multiplicar los primeros 12
digitos por 1 y 3 respectivamente, donde posteriormente se lo suma el resultado de
los 12 digitos donde al final el resultado se le resta la decena superior como se

muestra en la tabla 4-1.

81



TABLA 4-1 OBTENCION DEL DIGITO VERIFICADOR

71717]12]6|1]19]0/0[{0]0]6
X| X | X | X |xX|[x|x|[x|[x|x|x|X
1313 |1|3[1[3]1[3]1]3
7121]7]16]6|3]/9/0/0][ 0] 0]18

SUMA TOTAL= 77
RESTA DECENA SUPERIOR=80-77
DIGITO VERIFICADOR= 3
Fuente: Elaboracion Propia

2. Unidad de empaque, el cddigo que se utiliza es el ITF14 o GTING 14.

a.

Donde:

ITF-14. La diferencia con el EAN-13, es que contiene un digito mas que
es la variable logistica. A continuacion en la ilustracion 4-3 se muestra un
ejemplo de un cédigo ITF-14.

ILUSTRACION 4-3 CODIFICACION ITF-14

N
N
r,~ 171772619 1000066

Fuente: Fideos la Suprema

1 “7“|J-U UJU 9 oljljl‘ﬂ U“)
. ||

Variable N* Digito

i E
Logistica als mpresa Producto  yerificador
| | | | |
v v v v v
1sola  3cifras 4 cifras 5 cifras 1 sola cifra
cifra
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Nota.- Para calcular el digito verificador se debe multiplicar los primeros 13
digitos por 1 y 3 respectivamente, donde posteriormente se lo suma el resultado de
los 13 digitos donde al final el resultado se le resta la decena superior como se

muestra en la tabla 4-2.

TABLA 4-2 OBTENCION DEL DIGITO VERIFICADOR

171771261 ]9]0[{0[/0]0]6
X | X |X|[X|X|[X|X|[X|[X|X|X|X|X
103131313 |1/3|1]3]1
1121 7/21| 2]18] 1[27/0]0] 0] 0] 6

SUMA TOTAL=104
RESTA DECENA SUPERIOR=110-104
DIGITO VERIFICADOR= 6
Fuente: Elaboracion Propia

3. Unidad de logistica, se utiliza mayormente el c6digo GS1-128, identificacion por
radio frecuencia y el cédigo alfanumérico.

a) Codigo alfanumérico e identificacién por radio frecuencia. Ambos
codigos estan relacionados entre si, se tiene un identificador por radio
frecuencia que es un chip el cual tiene una cantidad de informacion
importante del contenedor y toda la trayectoria y a la vez viene identificado
por un codigo BIC, a continuacion en la ilustracion 4-4 se muestra un

ejemplo de un codigo alfanumérico.
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ILUSTRACION 4-4 CODIFICACION ALFANUMERICO E IDENTIFICACION
POR RADIO FRECUENCIA

»>

cwluung p

Fuente: Javier Lozano Docente del area de Comercio Internacional EUDE

Donde:
» CTX: Son las primeras letras el cual identifican a la empresa.
» U: United (es la unidad del contenedor).
» 331374: Es un numero seriado el cual lo pone la empresa para identificar
contenedor en concreto
» 1: Es el digito verificador que lo proporciona la empresa.
b) GS1-128. Se utiliza sobre todo en mercancia paletizada, a continuacion

la ilustracion 4-5 se muestra un ejemplo de un c6édigo GSI-128.

el

cn

84



' l :'” Iy
g O00F gy
—-r 0 “ﬂ{"’ ;r::io”ois—-lfzuwa
_ _'g ® ORE |EEE ' 0 T
L8 &Eed
o 2.

ILUSTRACION 4-5 CODIFICACION GSI-128

’ Razon social de la empresa

Informacion humanamente legible (N° lote, fecha
B de consumo preferente, codigo de barra otorgado
por la empresa

C | Informacién de codigo de barras

Fuente: Javier Lozano Docente del area de Comercio Internacional EUDE

Donde: El codigo de barras se identifica porque se encuentra compuesto por nimero y

letras, también estd compuesto por identificadores de aplicacion el cual indica lo que significa

el nimero que se encuentra a continuacion. a continuacion en la ilustracion 4-6 se muestra a

detalle el codigo de barras en la codificacion GSI-128.

ILUSTRACION 4-6 CODIGO DE BARRAS EN LA CODIFICACION GSI-128

Identificadores de aplicacion mas comunes

"W Contenido

97790001000012

v

Estructura

an ‘._
| s
\_ : ¥, n2+an...20
)
n2+n6 (aa/mm/dd) Y A
Codn OGS1 1 ABC123

15 % K
¥
071023
1 )9

GTIN

Codigo Mundial de Articulo
Comercal

000\0000‘2(1, r102

FcCP1 de
VONCIMIenio

<

n )DO‘)CQ(VD)ABC1Z

Peso Neto Lclr

enKg

\4
n4+n6
./ )
¥ |
3100 001500

Fuente: Javier Lozano Docente del area de Comercio Internacional EUDE
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Nota.- Con toda la informacion recabada anteriormente, en la ilustracion D-3 del Anexo
D se propone la codificacion que tiene que tener cada producto elaborado por la empresa

Alimentos Cheffin.

4.5.11.3 TRAZABILIDAD

Para la ejecucion del plan de trazabilidad en la empresa, se realizd una revision de la
documentacion del sistema de gestion de calidad de Alimentos Cheffin, con el objetivo de
verificar que procedimientos, instructivos, formatos o manuales existe para el manejo de la
trazabilidad del producto, para asi poder realizar los cambios y/o sugerencias
correspondientes para la construccion del plan de trazabilidad en Alimentos Cheffin.

Actualmente en la empresa Alimentos Cheffin, se realiza diferentes procesos desde la
seccion de Aseguramiento de la Calidad que pueden servir como apoyo para la realizacion
del plan de trazabilidad. A continuacion en el diagrama 4-1 se muestra el proceso de calidad
de la empresa Alimentos Cheffin.

DIAGRAMA 4-1 ALIMENTOS CHEFFIN: PROCESO DE CALIDAD

PROVEEDOR

|

DISTRIBUCION
SUPERMERCADOS
;

PROCESO DE

DESPACHO

CONSUMIDOR

Fuente: Elaboracion en base a datos de la Gerencia General
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En el proceso actual si bien se toman datos, no son suficientes para poder llevar un plan
de trazabilidad adecuado, a continuacion se detallara de manera breve la descripcion de los
datos que se toman en cada uno de los procesos:

» Recepcion: Se observan las cualidades organolépticas de los productos y la
cantidad de los mismos.

» Almacenamiento: Se realiza una rotacion del producto de acuerdo con los PEPS.

» Distribucion: Cuando se envia el pedido hacia los mercados y supermercados, se
tiene en cuenta las cantidades y el nimero de canastillas enviadas. A los mercados
y supermercados les llega la remision o factura incluyendo el nimero de canastillas
que se les envia.

» Recepcion en Mercados-Supermercados: al momento de llegar el pedido se revisa
que llegue completo, en condiciones adecuadas y se hace la toma de fecha de
vencimiento de una manera manual, lo cual hace que este proceso sea mas lento.

» Proceso de Manipulacion: En el mercado-supermercado actualmente no se realiza
ningun tipo de seguimiento al momento de la manipulacion de los productos.

» Despacho: En el despacho se tiene en cuenta el nimero de canastillas, cantidad de
producto y la placa del carro que trasporta el producto.

En Alimentos Cheffin se realizan registros donde se involucran datos de trazabilidad pero

que no son vistos desde el punto de vista:

4.5.11.3.1 DESCONTINUADOS
Se tienen como objetivo realizar la desnaturalizacion, por medios quimicos (hipoclorito),

de todas las materias primas y productos terminados que presenten problemas organolépticos,
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devoluciones de los mercados-supermercados, exceso de tiempo de retencion, vencimiento o
cualquier otra no conformidad con respecto a las fichas técnicas del producto.

Cuando se realizan los descontinuados se diligencia un formato el cual incluye los
siguientes datos:

» Fecha de descontinuado

Motivo de descontinuado

Nombre del producto a descontinuar

Cddigo del producto a descontinuar

Unidad de medida del producto a descontinuar

Lote y fecha de vencimiento del producto a descontinuar

Cantidad de producto a descontinuar

YV V V V V VY VY

Firma del responsable

4.5.11.3.2 MANEJO DE POSIBLES ETAS
Cuando se presenta alguna queja por parte de alglin cliente se procede a tomar una serie
de datos las cuales hacen parte del protocolo.

» Informacion del cliente: Los agentes del call center o el Gerente General recibe el
reclamo de la persona que informa el caso (cliente) y lo reporta al area de
Produccion, lugar donde se recoge la informacion y se notifica a la seccion de
control de calidad.

» Recopilacion de datos: El area de Produccion habla con el encargado de calidad
para informarse sobre los detalles de la situacion y conocer si se tiene producto.
En caso de ser necesario el encargado de Control de Calidad se desplaza de manera
inmediata al mercado-supermercado implicado para establecer las condiciones y

el manejo del producto causante de la posible ETA.
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» Verificacion de registros: Se determina el numero del lote del producto, fecha de
vencimiento para revisar los andlisis microbioldgicos reportados por la empresa.
Se verifica el registro de temperatura donde se lo almacena.

Se revisan los resultado de las ultimas inspecciones realizadas por la seccion de
calidad, el plan de accion desarrollado de acuerdo con las recomendaciones dadas,
la rotacion del producto de acuerdo con el inventario (Registro del Sistema).

» Analisis del producto: Se determina el lote y la fecha de vencimiento del producto
involucrado y de un producto que cumpla las mismas especificaciones se sacara
una muestra del mercado-supermercado y se procederd a hacer un andlisis
microbioldgico que cumpla con las normas de IBNORCA.

» Concepto de calidad: Al recopilar la informacion se realiza un analisis y se emite
un concepto. En caso de encontrar no conformidades durante el proceso, se genera
un plan de acciones preventivas y/o correctivas.

» Conclusiones del caso: Se realiza un informe con las conclusiones del analisis
realizado por parte de control de calidad, asi mismo se informa al area de
Produccion.

Al cliente se le enviara una carta donde se le informe que estan tomando acciones

correctivas sobre la anomalia reportada por él.

4.5.11.4 DISENO DEL FLUJOGRAMA DE TRAZABILIDAD

Se realiz6 el disefio de un flujograma de trazabilidad para el Enrollado de Cerdo, el cual
es elaborado actualmente en la empresa Alimentos Cheffin, se desarroll6 para este producto
con la intenciéon de reforzar la toma de datos que se realizara durante todo el proceso.

Diagrama 4-2.
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DIAGRAMA 4-2 ALIMENTOS CHEFFIN: FLUJOGRAMA DE TRAZABILIDAD EN
EL PROCESO DE ELABORACION DE ENROLLADLO DE CERDO

ENVASES/EMBALAJES ATERIA ADITIVOS D
PRIMA PROCESO

ALMACENADO ALMACENADO ALMACENADO

SELECCION
FILTRADO
PESADO

TROCEADO
| _OREO |

ENROLLADO-
EMBUTIDO

ALIDAD

ENROLLADO DE CERDO

Fuente: Elaboracion en base a datos de la Gerencia General

Durante todo el proceso es importante observar diferentes datos que puedan servir para

seguir el rastro hasta el eslabon inmediatamente anterior en la cadena alimentaria.

Durante el proceso es necesario documentar y controlar algunos datos como:

» Materias primas utilizadas (incluidos aditivos, envases, etc.).
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» Se registrara el lote, cantidad y origen.

» Productos intermedios, producto elaborado y residuos reutilizables en otros
procesos.

» Se registrara lote, cantidad y destino (cliente).

» Magquinaria critica.

» Otros detalles que intervengan o sean importantes en la trazabilidad del lote del
producto (personal que intervengan en la elaboracion, parametros del proceso,
etc.).

Se debe integrar en la trazabilidad del proceso materias primas, aditivos, maquinas
criticas, etc., el cual llegue a afectar a la seguridad alimentaria. Los procesos que puedan
generar productos intermedios para su utilizacion, deberdn mantenerse identificados de
manera que no se pierda su trazabilidad. En el proceso de empaque debe considerarse trazable

todo aquello que entre en contacto directo con el producto.

4.5.11.5 DISENO FLUJOGRAMA EN RECEPCION

Se disefio este flujograma con el fin de aclarar todos y cada uno de los datos importantes
que van a servir en un futuro para realizar una adecuada trazabilidad.

Es importante comprobar que cada una de las materias primas recibidas y los documentos
que los puedan acompafar sean correctas y coincidan con el pedido realizado.

Ademas es de vital importancia comprobar que todas las materias primas lleven incluido
su lote.

A continuacidn se detallara algunos datos que son relevantes para cada materia que vaya

a ser recepcionada en la empresa segin su procedencia.
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4.5.11.5.1 MATERIA PRIMA VEGETAL
1. Que debe aportar el proveedor
a. Producto
b. Variedad
c. Cantidad
d. Parcela de origen
e. Lote
2. Que informacién debe registrarse
a. Fecha de recepcion
b. Cantidad
c. Parcela de origen
d. Lote
e. Proveedor

f. Codificacion interna

4.5.11.5.2 PRODUCTOS CARNICOS
1. Que debe aportar el proveedor
a. Lote
b. Cantidad
c. Nombre y nimero de autorizacion del proveedor
2. Que informacion debe registrase
a. Nombre y nimero de autorizacion del proveedor
b. Cantidad

c. Lote
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d. Fecha de recepcion
e. Fecha de vencimiento

f. Codificacion interna

4.5.11.5.3 AUXILIARES DE PROCESO, ADITIVOS

1. Que debe aportar el proveedor
a. Lote
b. Cantidad
c. Proveedor

2. Que informacion debe registrar
a. Lote
b. Cantidad
c. Proveedor
d. Fecha de recepcion
e. Codificacion interna

En el diagrama 4-3 se detalla el flujograma de trazabilidad para la recepcion de la materia

prima.
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DIAGRAMA 4-3 ALIMENTOS CHEFFIN: FLUIOGRAMA DE TRAZABILIDAD
RECEPCION

SOLCITUD
CUMPLIMIENTO
DE TRAZABILIDAD

EMISION DE PEDIDO

RECEPCION DE
PEDIDO

‘ INSPECCION DE LA MERCANCIA Y‘

COMPROBACION DE DATOS

PRODUCTO
IDENTIFICADO

MEDIANTE LOT EErT—
MANTENER IDENTIFICACION SOLICITUD LOTE CUMPLIMIENTO DE
APORTADA POR EL PROVEEDOR PROVEEDOR w
NO SI ]
7 ETIQUETA
ETIQUETAS - IDENTIFICACION .

IDENT%:ICACION IDENTIFICACION ALMACENAMIENTO PRODUCTO IDENTIFICACION

DEL PRODCUCTO .
— _ CONTROL DE
CONTROL DE TRAZABILIDAD EN CONTROL DE

ALMACENAMENTO

TRAZABILIDAD EN
RECEPCION

TRAZABILIDAD EN RECEPCION

RECEPCION

REGISTRAR DATOS REGISTRAR DATOS

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

Fuente: Elaboracion en base a datos de la Gerencia General

Nota.- En los cuadros D-6 y D-7 del Anexo D, se detalla el control de trazabilidad de la

recepcion y de almacenes respectivamente.

4.5.11.6 DISENO FLUJIOGRAMA TRAZABILIDAD EN EL DESPACHO

Continuar con una trazabilidad en el momento de despachar el pedido a los mercados y
supermercados es importante ya que de esta manera se asegurara que se estan enviando
productos confiables y seguros, en caso de que se presente algun tipo de problema se va a
tener la informacion necesaria para poder proceder a su retiro.

Al momento de preparar la mercancia es necesario comprobar y registrar el lote de los
productos que componen el pedido de cada mercado y supermercado, para posteriormente
registrarlo de manera que sea facilmente recuperable.

Para poder facilitar la trazabilidad con el siguiente estabon de la cadena alimentaria, se

recomienda indicar los lotes de los productos que componen la entrega en la factura u orden
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de remision. A continuacion se detallara que informacion se tiene que registrar tanto en la
empresa y que informacion se debe otorgar al cliente.
1. ¢Qué identificacion o informacion debe registrarse?
a. Fecha de despacho

b. Fecha de vencimiento

c. Cliente
d. Lote
e. Cantidad

2. (Qué informacion se le debe otorgar al cliente?
a. Lote
b. Cantidad
c. Producto
d. Fecha de vencimiento

En el diagrama 4-4 se detalla el flujograma de trazabilidad en el despacho
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DIAGRAMA 4-4 ALIMENTOS CHEFFIN: FLUIOGRAMA DE TRAZABILIDAD
EN EL DESPACHO

RECEPCION PEDIDO
DEL CLIENTE
COMPROBACION
EXISTENCIAS

PREPARACION DE
MERCANCIA/

COMPROBACION DE

DATOS

MERCADO DE LA
UNIDAD DE VENTA
ELABORACION O
REMISION

DESPACHO
MERCANCIA ALOS
MERCADOS-
SUPERMERCADOS

Fuente: Elaboracion en base a datos de la Gerencia General
Nota.- En el cuadro D-8 del Anexo D se detalla el formato de registro de trazabilidad en

el despacho, el cual facilitara a la toma de datos.

4.5.11.7 DISENO TABLA DE TRAZABILIDAD

Para realizar dicha tabla se recurri6 a un ejemplo, el cual fue suministrado por la Gerencia
General. Esta tabla fue aplicada al proceso de elaboracion de Enrollado de Cerdo.

Se lo desarrollo con el objetivo de observar todos y cada uno de los datos involucrados
dentro del proceso, para posteriormente pueda ayudar a dar respuesta frente a algin
problema, de igual manera se puede poner en practica para concientizar al operario frente a
los datos que se deben tener en cuenta al momento de procesar.

En la tabla se tomd en cuenta datos importantes y/o relevantes durante el proceso, como

Ser.
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1. Actividad etapa: cada uno de los procesos que se realizan en la elaboracion de un
producto.

2. Datos relevantes: Son aquellos datos importantes, que se ven involucrados dentro
del proceso que pueden llegar a darnos informacion acerca de como fue el proceso.

3. Dato de enlace: Son aquellos datos que de forma independiente o combinada
pueden servir para recuperar registros utiles en caso de presentarse algin problema
en un futuro.

4. Registros: Son todos los datos que se realizan o se toman durante el desarrollo del
proceso y que sirven como soporte tales como los formatos, plantillas, control de
temperatura, etc.

5. Observaciones: Corresponde a toda la informacién que sea relevante o fuera de lo
comun, que llega a tener alglin tipo de importancia durante todas las actividades y
etapas anteriores.

A continuacion en el cuadro 4-1 se detalla el disefio de la tabla de trazabilidad.
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CUADRO 4-1 ALIMENTOS CHEFFIN: TABLA DE TRAZABILIDAD

Tabla de trazabilidad
Actividad Datos relevantes Datos de enlace Registro Observaciones
Recepcion M°P° | Nombre de proveedor: Lote Fecha de recepcion: Caracteristicas organolépticas
Cantidad: Cantidad:
Fecha de vencimiento: Parcela de origen:
Lote: Lote:
Variedad: . Fabha de Proveedor: .
Parcela de origen: > L Fecha de vencimiento:
Variedad: Codificacion interna:
Seleccion Cantidad: Cantidad: Caracteristicas organolépticas
Color: Proveedor:
Olor: Lote:
Filtrado Ausencia de suciedad y objetos Tiempo de
extranos desinfeccion:
Concentracion:
Desinfectante:
Cantidad de agua
enjuague:
Pesado Cantidad: Cantidad:
Peso: Lote:
Fecha de vencimiento:
Deshuesado y Cantidad: Cantidad:
troceado Tamafo: Lote:
Peso: Fecha de vencimiento:

Fuente: Elaboracion en base a datos de la Gerencia General
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CUADRO 4-1 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: TABLA DE TRAZABILIDAD

Curado Datos obtenidos en la recepcion | Lote: Cantidad: Caracteristicas organolépticas
Fecha de
vencimiento:
Mezclado Temperatura: Temperatura: Caracteristicas organolépticas
Tiempo: Tiempo:
Oreo Temperatura: Temperatura: Caracteristicas organolépticas
Tiempo: Tiempo:
Enrollado y Cantidad: Cantidad: Caracteristicas organolépticas
atado Tamano: Tamano:
Peso: Peso:
Coccion Ablandamiento de la carne Tiempo: Caracteristicas organolépticas
Temperatura:
Enfriamiento Tiempo: Tiempo:
Temperatura: Temperatura:
Empacado al Fecha de empaque: Lote: Etiquetado
vacio y Nombre producto: Fecha de
etiquetado Peso neto: vencimiento:
Fecha de vencimiento:
Almacenado Temperatura Formato de control de
temperatura:
Comercializacion | Cliente: Numero de lote Formato de
Fecha de despacho: asignado por la verificacion de pedido
Temperatura: empresa

Fuente: Elaboracion en base a datos de la Gerencia General

Nota.- Para facilitar la toma de estos datos, se sugiere el siguiente formato Trazabilidad en el proceso, el cual se lo detalla en el

Cuadro D-9 del Anexo D
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4.5.12 FORMACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL

Las capacitaciones a todo el personal es de manera obligatoria, donde reciben informacion
actualizada sobre higiene personal, procedimientos de limpieza y desinfeccion, seguridad
industrial, control de operaciones, informacion del producto y sensibilidad del consumidor.

Segun el punto 6.1 Enseiianza de higiene, la direccion de la empresa toma todas las
medidas necesarias para que todo el personal que entra en manipulacion directa con el
producto reciban la capacitacion adecuada sobre manipulacion higiénica de los alimentos e
higiene personal. Por tanto se debe dar mas énfasis en la capacitacion mas profunda en
inocuidad alimentaria el cual tiene que ser desarrollado por el personal capacitado en el tema

o0 por cursos permanentes y actualizados dictados por IBNORCA.

4.6 DIAGNOSTICO DEL SISTEMA HACCP

El sistema HACCP consiste en 12 etapas para la aplicacion correcta de los 7 principios.
Las 5 primeras etapas son tareas preliminares, las siguientes 7 etapas son la aplicacion de los
principios del plan HACCP.

A continuacion se detallard la situacion de la empresa donde se podra observar si ya tiene
organizado las etapas del sistema HACCP, donde todas las condiciones y especificaciones
que se requieren para la implementacion y aplicacion final se mostrara con mayores detalles

en el desarrollo del sistema HACCP (capitulo 5).

4.6.1 ACTIVIDADES PRELIMINARES
1. Formacion del sistema HACCP: La gerente propietaria se encargd de armar un
equipo HACCP, el cual fue conformado desde julio de 2019, el cual es

representado por:
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e Gerente General Jhilca Palenque

e Gerente de Produccion Jimmy Villegas
e (Gerente financiero Varinia Palenque
e Auxiliar de Produccion Cristian Afiamoro

Este equipo de trabajo fue formado por los conocimientos necesarios que tienen
de los procesos de la elaboracion de los productos, y por el compromiso que
llegaron a optar para la implementacion del sistema HACCP.

2. Descripcion del producto y su sistema de distribucion: la empresa tiene
registrado toda la descripcion precisa de cada uno de los productos que son
elaborados y del sistema de distribucion que es utilizado. Los productos estan
definidos por lineas de produccion, ademas se tiene registros y documentos que
muestran las especificaciones de cada producto. No obstante se sugiere una
auditoria en relacion a todos los procesos desde la obtencion de la materia prima
hasta el producto terminado, para tener una mejor verificacién del sistema de
inocuidad y mayor detalle de la descripcion de todos los productos y su respectiva
distribucion.

3. Descripcion del uso esperado y el tipo de consumidor: la empresa cuenta con la
documentacion del uso normal de los productos y el tipo de consumidor final mas
probable. En cambio se sugiere realizar una auditoria para tener mejor detallado
las quejas y sugerencias que tienen los consumidores con respecto a la seguridad
del producto, ademas de realizar una evaluacion de los consumidores que hayan

sufrido alguna enfermedad o dafio por el consumo de nuestros productos.
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4.

Desarrollo del diagrama de flujo: la empresa cuenta con un diagrama de flujo
de cada uno de los procesos de cada producto que se elabora, pero es relativamente
sencilla y no muestra a detalle todo lo que se requiere y realiza. Por tanto se sugiere
realizar un nuevo disefio del diagrama de flujo de cada producto para tener una
mejor evaluacion en cada etapa del proceso.

Verificacion del diagrama de flujo: para la verificacion del diagrama de flujo se
realiza un recorrido fisico en cada una de las etapas, analizando las actividades o
fases que se llevan a cabo en cada etapa, para posteriormente realizar un registro
de verificaciones donde podamos comprobar que todas las etapas estan

correctamente descritas y que no existan procesos o etapas sin identificar.

4.6.2 PRINCIPIOS DEL HACCP

1.

Analisis de peligros: no se tiene identificado los peligros altamente potenciales
en el proceso de produccion de los productos, tampoco se realiza la evaluacion del
riesgo.

Identificacion de los puntos criticos de control (PCC): no se elabora un registro
para la identificacion de cada PCC, tampoco cuenta con diagramas establecidos
ademas que no se realiza un procedimiento para la evaluacion de los PCC.
Establecimiento de los limites criticos: no tiene establecido los limites criticos
ya que aun no se identificaron los PCC, por tanto no cumple con este punto.
Establecimiento de un sistema de vigilancia: no existe.

Establecimiento de las acciones correctivas: no existe.

Establecimiento de los procedimientos de verificacion: no existe.
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7. Establecimiento del sistema de registro de datos y los procedimientos de

documentacion: no existe.

4.7 CONCLUSIONES DEL CAPITULO
Se realizo una analisis y evaluacion general del estado actual de las Buenas Practicas de
Manufactura en la empresa, con lo cual se pudo concluir que:

» Segln los requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura observados y
analizados, la empresa da cumplimiento a la mayoria de los requisitos de la norma
NB 324, el cual necesita ser actualizado para poder realizar efectivas acciones
correctivas.

» Con relacion a las especificaciones y condiciones que se tiene en la construccion
de ambientes, maquinaria y equipo de produccidon, produccidon primaria,
almacenamiento y transporte, la empresa Alimentos Cheffin da cumplimiento a
los requisitos solicitados. Pero se debe efectuar un mayor control y evaluacion a
los procedimientos del BPM, asi mismo se debe realizar una capacitacion
actualizada a todo el personal que tiene contacto directo con el producto sobre el
tema de inocuidad alimentaria.

» Aun presenta fallas en su sistema de control de plagas, por tanto se necesita un
mayor control y valoracidon técnica, para poder subsanar las observaciones
realizadas y poder evitar de mejor manera la contaminacion por roedores, insectos,
aves y otros. Es por tanto que se debe desarrollar y aplicar programas eficientes,
eficaces y continuos en control de plagas.

» El trabajo de una empresa externa que se encarga del control de plagas en la

empresa da resultados favorables a un corto plazo, pero en algunas areas ain
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existen la presencia de insectos (terreno) que llega a ser perjudicial para la planta
de produccion.

» Durante el proceso de practica en la empresa Alimentos Cheffin se evidencio
dentro del sistema de gestion de calidad, datos relevantes que se acercan a un plan
de trazabilidad, pero que no estan enfocados hacia este, si no en la calidad del
proceso final.

» Se evidencio que el sistema de trazabilidad de la empresa Alimentos Cheffin esta
elaborado de manera bdsica, es por eso que se desarrollaron distintos formatos de
registro de trazabilidad en distintas areas y/o secciones.

» Se realizo el desarrollo de los manuales de procedimientos de Buenas Practicas de
Manufactura actualizado en base a las normas NB 512, NB 242-78 NB 761, NB
ISO 22000 de IBNORCA y el Codex Alimentarius, el cual ayudara a un efectivo
control en la seguridad alimentaria, favoreciendo una reduccion de costos (pagos
a empresas externas), y al mismo tiempo manteniendo ambientes apropiados en la
planta de produccion, el cual es un requisito obligatorio para la aplicacion del
sistema HACCP.

NOTA.- Se puede observar el disefio de programas y manuales de procedimientos de
Buenas Practicas de Manufactura en el Anexo D, el cual servira para la mejora continua y asi

poder consolidar este sistema en la empresa.
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5 DESARROLLO DEL SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS

CRITICOS DE CONTROL (HACCP)

5.1 OBJETIVO DEL CAPITULO

Con el presente capitulo se busca establecer los requerimientos identificados en el
diagnostico de BPM para empezar con los requerimientos principales y generales del Sistema
de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control para la empresa Alimentos Cheffin con
el principal objetivo de disefiar un sistema preventivo de control de los alimentos y poder

garantizar la seguridad alimentaria para el consumidor.

5.2 PROPOSITO
A través del diagnostico realizado de las buenas practicas de manufactura, y a través de
los siete principios que abarca el sistema HACCP, el proposito del capitulo y como tema

principal del presente proyecto es el disefio del sistema HACCP para la empresa Alimentos

Cheffin.

5.3 ALCANCE DEL CAPITULO
El alcance del presente capitulo es completar el BPM y los conceptos extraidos de las
normas nacionales e internacionales (legislacion comparada) para el cumplimiento de las
directrices del sistema HACCP.
Entre los mas destacados se tienen:
» La Comision del Codex Alimentarius para el HACCP de la Organizacion Mundial
de la Salud y la Organizacion de Alimentos y Agricultura (OMS/FAO).

» HACCP, Manual del auditor de calidad, de la Sociedad Americana para la Calidad

(ASQ).
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» El Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbiologicos (NACMCEF).
» Norma HACCP del Departamento de Agricultura de los EE.UU. para la carne y
aves.
» El departamento de la Alimentacion y Medicamento de los EE.UU. (FDA).
El sistema HACCP fue creado especificamente para la seguridad alimentaria, el cual llega
a integrarse con el sistema de gestion de calidad, proporcionando una clara metodologia para
la elaboracion del plan de garantia de seguridad.
El sistema HACCP se aplica a toda la cadena de produccion de todos los alimentos que
son elaborados por la empresa, generando mejor confianza en la seguridad alimentaria. Segun
el acuerdo que se llegd con la gerencia general, este sistema HACCP se disenara para el

producto principal el cual es ENRROLLADO DE CERDO.

5.4 ETAPAS PREVIAS
Para poder desarrollar el plan del sistema HACCP es necesario efectuar cinco tareas

previas antes de su aplicacion. Dichas tareas las desarrollaremos a continuacion.

54.1 FORMACION DEL EQUIPO HACCP

Como se especifico en el anterior capitulo, la empresa conformo un grupo de trabajo
responsable para la aplicacion del sistema HACCP. Este grupo tiene que estar formado por
4 profesionales el cual tienen que tener conocimientos basicos el cual se lo detallara en el
cuadro E-1 del Anexo E.

Pero debido a los datos técnicos y la informacién analizada, se sugiere incorporar personal
que mantenga contacto directo en la elaboracion de los productos, ya que tienen mayor
conocimiento en los limites y variabilidad del proceso diario, con el objetivo de mejorar la

manipulacion del personal en los procesos.
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También se sugiere incorporar personal expertos en el area el cual sean participes en la
verificacion de todos los analisis de peligros y el plan HACCP. Dicho personal debe tener
experiencia y suficiente conocimiento en las siguientes tareas:

» Analisis de peligros e identificacion de peligros potenciales.

» ldentificacion de los limites criticos con los procedimientos de vigilancia, acciones
correctivas a realizar en caso de observaciones identificadas, y procedimientos de
verificacion.

» Investigaciones que se deben realizar con relacion al sistema HACCP vy el plan
respectivamente para poder analizar si se carece de informacidon importante.

» Validacion del plan HACCP.

El equipo de trabajo debe organizarse con un coordinador y un secretario técnico. El cual
sus funciones a realizar seran las siguientes:

» El coordinador tiene como responsabilidad las siguientes tareas:

o La constitucion del equipo de trabajo el cual responda a las diferentes
necesidades del estudio en todo momento, recomendando cambios su estos
son necesarios.

o La coordinacion, planificacion, definicion y evaluacion general a todo
miembro del equipo de trabajo.

o Verificar que todas las opiniones se expresen de forma libre y que todas
las decisiones tomadas se informen a todas las areas de la empresa, siendo
un representante del equipo frente a la direccidn ejecutiva.

» El secretario técnico tiene a su responsabilidad la realizacion de las reuniones del

grupo de trabajo y el registro de las decisiones que se tomen en ellas.
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Finalmente se sugiere que el equipo cuente con un periodo corto de formacion y
capacitacion inicial para que tenga una mejor asimilacién y una comprension mas detallada
del objeto de estudio y poder familiarizarse con la misma tecnologia.

En el anexo E el cuadro E-2, se detalla las responsabilidades que tiene la empresa en todas
las etapas necesarias para la aplicacion del sistema HACCP. Indicando el departamento y el

personal a cargo de los requisitos del sistema HACCP.

5.4.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y SU SISTEMA DE DISTRIBUCION

El producto de estudio es el ENRROLLADO DE CERDO, siendo este el producto estrella
de la empresa y el mas solicitado por el mercado, siendo este el que mas ingresos genera en
la empresa y principalmente es el producto mas reconocido por la empresa.

Se debe analizar y agrupar todos los datos importantes del producto en una ficha técnica.

En los siguientes cuadros 5-1, 5-2 y 5-3 se detalla la descripcion del producto Enrollado
de Cerdo de la marca Cheffin, la ficha de materia prima y la ficha de distribucion del producto

terminado.
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CUADRO 5-1 ALIMENTOS CHEFFIN: DEFINICION DEL PRODUCTO

ENRROLLADO DE CERDO

.

Definicion del

El enrollado de cerdo es elaborado a base de la carne de cerdo, tocino

producto y sal cura. La coccion es humeda a temperatura ambiente.
Presentacion La presentacion es en dos tipos de paquetes: 4y V2 kg.
Composicion Composicion nutricional por cada 500 gr:

» 1.079 [kcal] representando el 53,95% del requerimiento diario

para un consumo de 2000 [kcal] diarias.

» 65 [g] de proteinas

» 1,4 [g] de carbohidratos

» 88,3 [g] de grasas

» 0,0 [g] de fibra alimentaria

» 251,9 [mg] de colesterol

» 3,7 [g] sodio

» 211,2 [g] de agua
Caracteristicas | Color: rojizo a rosado.
organolépticas | Consistencia: firme caracteristico.

Sabor y olor: agradable y olor caracteristico.
Apariencia: carne suave y aceptable para el consumo.

Dimensiones Peso por unidad: 250 a 300 [g] y 500 a 550 [g].
relevantes Didmetro aproximado : 10 a 15 [cm].
Uso y | Fiambre de origen carnico de consumo a gusto, alimento requerido en
aplicacion comidas rapidas y de merienda.

Fuente: Elaborado en base a informacion de gerencia de produccion de Alimentos

Cheffin
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CUADRO 5-1 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: DEFINICION DEL

PRODUCTO

Mantener refrigerado entre 0°C a 5°C.

Duracion de 12 dias.

Prevencion de
riesgos

Condiciones de
procesado

» Coccion a 72°C por un tiempo de 30 min.

» temperatura de producto terminado a 72 °C como

maximo para su posterior enfriamiento.

» Enfriado con agua fria a una temperatura menor a 30°C

por un tiempo de 20 (min).

» Realizar el oreo del producto a temperatura ambiente.

» Almacenar por un tiempo de 16 (hrs) a 4°C.

Especificaciones de

envase y empaque

Concepto | Envase Empaque
Material: | Polipropileno Contenedores plasticos
Tamafio: | Largo 25 [cm] Largo 80 [cm]
Alto 15 [em] Alto: 40 [cm]
Ancho 15 [cm] Ancho: 30 [cm]
Peso: Aproximadamente 6 [kg], llevan 12 unidades.
10 [gr]

Especificaciones del

Industria Boliviana. Elaborado por Alimentos Cheffin. Tipo de

etiquetado producto. Lista de ingredientes. Mantener refrigerado. Lote.
Fecha de vencimiento. Registro SENASAG 04-01-03-02-0001
Disponibilidad Lunes, martes, miércoles, jueves, viernes, sabado
Forma de pedido: por unidades
Generalidades Usa condimentacion natural, no emplea saborizantes ni

conservantes quimicos, razon por la que tiene poca duracion.

Fecha de vigencia:

Aprobado por:

Revision N°:

Revisado por:

Fuente: Elaborado en base a informacion de gerencia de produccion de Alimentos

Cheffin

111



CUADRO 5-2 ALIMENTOS CHEFFIN: FICHA DE MATERIA PRIMA

Producto ENROLLADO DE CERDO

Cod. | 001 | Materia Prima Carne de cerdo | Fecha de recepcion | dd/mm/aa

Descripcion | Utilizacion: desposte de la carne de cerdo para la seccion de trozado y
para la obtencién de tocino.

Temperatura: 1 a 5°C

Transporte | En carros contenedores de carne, desde la cadmara de congelamiento n°1

Cod. | 002 | Materia Prima Carne de res Fecha de recepcion | dd/mm/aa

Descripcion | Utilizacion: desposte de la carne de res para la seccion de trozado

Temperatura: 1 a 5°C

Transporte | En carros contenedores de carne, desde la cadmara de congelamiento n°1

Cod. | 003 | Materia Prima Especias Fecha de recepcion | dd/mm/aa

Descripcion | Utilizacion: en el proceso de mezclado, para el condimento del producto

Temperatura: ambiente

Transporte | En cajas cerradas, desde el almacén de materias primas.

Fecha de vigencia: Aprobado por:

Revision N°: Revisado por:

Fuente: Elaborado en base a informacion de gerencia de produccion de Alimentos
Cheffin
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CUADRO 5-3 ALIMENTOS CHEFFIN: FICHA DE DISTRIBUCION DEL

PRODUCTO TERMINADO
Producto ENROLLADO DE CERDO
N° de lote Fecha de Fecha de Codigo
elaboracion vencimiento
(nro. de dia) dd/mm/aa dd/mm/aa 115
CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO
Temperatura 4°C Tiempo 16 [hrs]
CONDICIONES DE PRODUCCION
Temperatura de 72°C Tiempo 30 [min]
coccion
Temperatura de 30°C Tiempo 20 [min]
enfriamiento

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Peso Humedad Grasa Temperatura
¥ [kg] Maxima del 65 % Maxima del 40 % 4°C
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS
Mesofilicas Escherichia coli Staphylococcus Salmonella
aerobias
500,000 UFC/ g UFC/25 g negativo 5000 UFC/g max. | UFC/25 g negativo

max.
Fecha de vigencia: Aprobado por:
Revision N°: Revisado por:

Fuente: Elaborado en base a informacion de gerencia de produccion de Alimentos
Cheffin

Nota.- Para que esta informacion sea manejable convenientemente se recomienda al

equipo que debe generar o elaborar fichas normalizadas, con toda la informacion requerida.
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5.4.3 DESARROLLO DEL DIAGRAMA DE FLUJO

En el diagrama de flujo se muestra cada etapa del proceso o movimiento del producto en
todo su proceso de produccion. El principal objetivo es dar una vision clara y simple de las
etapas implicadas en la elaboracion del producto.

Dicho diagrama también es muy favorable para la ayuda en la comprension y evaluacion
del producto y su proceso productivo, la evaluacion de peligros el cual se realiza inicialmente
sobre este diagrama, debe mostrar todos los aspectos que se hayan recolectado en la
informacion.

En el siguiente diagrama 5-1, se muestra el diagrama de flujo del proceso de enrollado de

cerdo de la empresa Alimentos Cheffin.

114



DIAGRAMA 5-1 ALIMENTOS CHEFFIN: DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO

ENROLLADO DE CERDO
o S RECEPCION DE Sangre desfibrinada
‘ Acido citrico: 0,5a1 % H MATERIA PRIMA Ph: 6,5

‘ Carnes magras H SELEZCION ‘
DESHUESADO Y

TROCEADO
MOLIDO
CURADO

MEZCLADO

Eliminar impurezas, pelos y
sangre coagulada

2% de sal curante, especias,
condimento 0,05%, acido ascérbico

Temperatura maxima 14°C, tiempo '
maximo 10 min.

Se deja macerar por 2 horas para A
acentuar los sabores de las especias en 1 OREO
la mezcla a temperatura maxima 10°C

ENROLLADO-
EMBUTIDO

Se van atando en intervalos para evitar
| ——] g P °
rompimiento en la coccién

A una temperatura de 65°Ca 72 °C por un
tiempo de 30 min.

COCCION

| ENFRIAMIENTO [4—— En frio a 30°C por 20 min

S(_a verifica que la carne este en-perfeclto. estado [ CONTROLDE
libre de pelo, polvo y/o material metalico que >
. CALIDAD
pueda ser desprendido por las ollas

A

En cdmara de congelamiento de p

0.2 4°C por 16 horas —» REFRIGERACION
EMPACADO AL Evitar contaminacion por
VACIO bacterias aerobias

A

Encamarade |\ MACENADO

refrigeracion a4°C

v

‘ COMERCIALIZACION Tlemprc:]derwdarde 14 a ‘1;3 dias,

Fuente: Elaboracion en base a datos de Gerencia de Produccion de Alimentos

Cheffin.

115



5.4.4 VERIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

En este punto debe ser verificada por el equipo HACCP, donde se requiere de una
evaluacion de todo el diagrama de flujo de todo el proceso, con el principal objetivo de
verificar que todo sea exacto y completo. Es por eso que se debe realizar las modificaciones
necesarias y pertinentes del diagrama de flujo la cual serd documentada debidamente.

En el andlisis que se realiz6 del diagrama de flujo de la empresa del proceso productivo
con el gerente de produccion, se valido el proceso, enmarcando las temperaturas y los
tiempos que requieren para su debido control en la elaboracion del enrollado de cerdo de la

empresa.

5.4.5 DESCRIPCION DEL USO ESPERADO Y EL TIPO DE CONSUMIDOR

Debe describirse el correcto uso del producto por parte del consumidor. Donde el
consumidor puede ser el publico en general o un sector en especifico.

El enrollado de cerdo de la empresa Alimentos Cheffin tiene como uno normal alimenticio
el cual es recomendable para toda persona en su variedad de carne procesada de cerdo.

» Grupo de consumidores: todo el publico en general.
» Grupos vulnerables: gente intolerante a la carne de cerdo y de res.

Para analizar a mayor detalle de cuales son o no los consumidores adecuados, se puede
acudir a la elaboracidén de programas de prerrequisitos del sistema HACCP, en el punto de
satisfaccion del cliente, donde nos mostrard y registrard las quejas y observaciones de los
consumidores el cual debe incluir en el rubro de los problemas en la seguridad alimentaria

con relacion al uso del producto.
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5.5 APLICACION DE LOS SIETE PRINCIPIOS DE SISTEMA HACCP
La secuencia para la aplicacion del sistema HACCP consiste en sus siete principios que
se describieron en el marco tedrico de este proyecto. Por tanto para el producto Enrollado de

cerdo se considerara el siguiente plan.

5.5.1 PRINCIPIO 1: ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS DE CONTROL

El objetivo del analisis de peligros es la elaboracion de una planilla de peligros
ampliamente probables para causar alguna enfermedad o dafio en caso de no ser controlados
eficazmente. Este principio incluye: identificacion, evaluacion, seleccion y andlisis de las
medidas de control.

Este principio consta de tres objetivos primordiales:*

» Identificar los peligros y las medidas de control.

» Proporcionar la base técnica y/o tedrica para establecer los PCC.

» Su utilizacion sirve para identificar las modificaciones necesarias en el proceso o
producto.

El analisis de peligros consta de un proceso de dos etapas, la identificacion de peligros y

la evaluacion de los peligros.

5.5.1.1 IDENTIFIACION DE LOS PELIGROS
La identificacion de peligros se realizara en una planilla de peligros fisicos, biologicos y
quimicos en cada etapa del proceso, incluida la materia prima, que estén relacionados con la

seguridad alimentaria del producto y la identificacion del motivo de su aparicion.

23. NACMCEF, Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbioldgicos en Alimentos. (1997). Guia de Principios de HACCP y

directrices de aplicacion. Roma.
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5.5.1.2 EVALUACION DE LOS PELIGROS
Se analizard y evaluard cada peligro que se identifique, profundizando su gravedad o
severidad y la probabilidad de ocurrencia que existe. Este andlisis se desarrollara mediante

la matriz de evaluacion de riesgos.

5.5.1.2.1 NIVELES DE PROBABILIDAD DEFINIDOS
En el siguiente cuadro 5-4 se detalla los niveles de probabilidad que tendra nuestra matriz

de riesgos.

CUADRO 5-4 NIVELES DE PROBABILIDAD

) Ocasionalmente
3 A veces
4

Fuente: Elaboracion Propia

5.5.1.2.2 MATRIZ DE CALOR- NIVELES DE RIESGO

CUADRO 5-5 NIVELES DE RIESGO

Sin causas
2 Moderado
3 Critico
Catastrofico

Fuente: Elaboracion Propia

5.5.1.2.3 MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS-MAPA DE CALOR

A continuacion en el cuadro 5-6 se muestra el mapa de calor.
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CUADRO 5-6 MAPA DE CALOR

Probabilidad
Frecuentemente A veces | Ocasionalmente Nunca
4 3 2 1

Catastrofico 4
b=t Critico 3
.=
o
o Moderado 2
R

Sin causas 1

Fuente: Elaboracion Propia

Con toda la informacion detallada se procedera a realizar la matriz de riesgos y el mapa

de calor, el cual se lo observa en el cuadro 5-7.

CUADRO 5-7 MATRIZ DE EVCALUACION DE RIESGOS

Significado: Probabilidad
Si: se debe incluir en el plan -
Frecuentemente | A veces | Ocasionalmente Nunca
No: no incluir en el plan
A B C D
4 3 2 1
Catastrofico | IV Si
= Critico I Si
=
h .
4 Moderado 11 Si
&
Sin causas |

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

HACCP.
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Este andlisis y evaluacion se debe realizar antes de la determinacion si la medida de control
es un PCC o una parte de los requisitos previos.

Severidad: se analizard de acuerdo a la escala de catastrofico (IV), critico (I1I), moderado
(IT) y sin causas (I). Para poder validar se tiene que realizar las siguientes preguntas:

» (Cuales son las consecuencias para la salud (medias o graves) de la exposicion a
ese peligro?
» /Cudl es la duracion estimada de la posible enfermedad?

Probabilidad: se establece la ocurrencia historica de que haya pasado un peligro, se
evaluara en frecuentemente (A), a veces (B), ocasionalmente (C) y nunca (D). para poder
verificar se procede con las siguientes preguntas:

» /se ha encontrado el peligro en el producto o materia prima con anterioridad?
» ;Cudantas veces ha aparecido en el pasado?

Medidas de control: toda medida de control debe tener una base cientifica para su
respectiva demostracion en su eficacia. Para poder establecer estas medidas de control se
debe realizar las siguientes preguntas:

» ;Como se protege al consumidor contra este peligro?

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

» Depende mayormente de sistemas fiables y con control estadistico como el
tratamiento térmico o el pH?

El listado de la identificacion de peligros, sus causas, su evaluacion de cada peligro y la

medida de control correspondiente, se lo detalla en el cuadro E-3 del Anexo E.
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5.5.1.3 DOCUMENTACION DEL ANALISIS DE PELIGROS

Posteriormente luego del andlisis y evaluacion de peligros, se realiza la seleccion de los
peligros mas importantes que se consideraran dentro del plan HACCP.

Para lograr un analisis de peligros correcto se rige bajo tres realidades:

e Debe realizarse sobre el producto real.

e Se lo debe desarrollar en la planta de produccion real.

e Se debe realizar con las personas que tengan mejor conocimiento del producto y
los peligros potenciales que presenta.

La documentacion del analisis de peligros es realizada para cada materia prima y cada
etapa del proceso. Dicha documentacion tiene que estar disponible y también formar parte
del plan HACCEP final. En los cuadro E-4 y E-5 del Anexo E respectivamente, se muestra la
documentacion exhaustiva del andlisis de peligros de toda la materia prima y el analisis de
peligros en cada etapa.

En el siguiente cuadro 5-8 se detallara el andlisis de peligros del producto enrollado de

cerdo de la empresa Alimentos Cheffin.
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CUADRO 5-8 ALIMENTOS CHEFFIN: ANALISIS DE PELIGROS

Etapa Tipo Descripcion del peligro Medidas de control Procedimiento de control
F1 | Pelos, plasticos, polvo, huesos | Evaluar e inspeccionar de Aplicacion de buenas practicas de
pequeios, fragmentos | manera constante los sistemas manejo.
metalicos. de inocuidad del proveedor Realizacion e inspeccion de la
(certificacion BPM y limpieza adecuada y frecuente a los
HACCP) ambientes
Inspeccion de la higiene adecuada de
los operarios
Q1 | Residuos de productos | Evaluar e inspeccionar de Control de proveedores
veterinarios, hormonas, | manera constante los sistemas Certificado del proveedor de no
Carne de antibioticos, herbicidas, | de inocuidad del proveedor contener hormonas de crecimiento, u
cerdo pesticidas, conservadores. (certificacion BPM y otros medicamentos en los animales
HACCP) Inspeccion de las caracteristicas del
producto al momento de la recepcion
B1 | Contaminacién Limpieza en las camaras de Control de temperaturas (< 2°C), PH
microbioldgicas: recepcion de carne. Colocar la (5.4-6.1) y caracteristicas
Salmonella spp, Escherichiacoli | carne en los canales de organolépticas dela carne
0 157:h7, listeria | enfriamiento para que tengan Solicitud de Registro sanitario vigente
monocytogenes, bacillus cereus, | una minima separacion de 20 Pruebas microbiolégicas de
campylobacter jejuni, | ecm uno de otra. Evitar laboratorio
clostridium perfringens, | sobrepasar la temperatura de
cryptosporidium, congelamiento (debe ser <

Staphylococcus aureus, yersinia
enterocolitica.

2°C)

Fuente: Elaborado en base a los cuadros E-4 y E-5 del Anexo E.
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CUADRO 5-8 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: ANALISIS DE PELIGROS

Q2 | Aditivos afiadidos | Control de productos Control de proveedores
Especias y intencionalmente (conservadores, | quimicos. Recepcionar todos Recepcion  con  registro  sanitario
condimentos saborizantes,  colorantes) o | los productos fuera del vigente
accidentalmente (pesticidas, | alcance de las especias y Cumplimiento de las especificaciones
fungicidas, herbicidas). condimentos. técnicas del producto
Certificado de control de plagas en la
industria alimentaria.

B2 | Contaminacién microbioldgica: | Controlar las plagas en el area Control de temperaturas (< 10°C),
Staphylococcus aureus, de recepcion de la materia caracteristicas organolépticas de las
clostridium perfringens, bacillus | prima, revisar cada especie especias.
spp., salmonella spp. para el debido control de Solicitud de Registro sanitario vigente

materia fecal de los insectos o Certificado de control de plagas y
roedores. pruebas microbioldgicas de la M°P°

F3 | Residuos de huesos pequefios, | Higienizacion en la Control ¢ inspeccion visual de la

Trozado tierra, polvo, suciedad, pelos. manipulaciéon de la carne, MP°P° previo a su utilizacion
limpieza y desinfeccion de los Limpieza adecuada y frecuente a los
utensilios. ambientes y utensilios de trabajo

B3 | Proliferacion microbiologica. Mantener la temperatura en Realizacion e inspeccion de la

un rango entre 1°C a 5°C por
el lapso de 16 hrs.

limpieza adecuada y frecuente a los
ambientes y utensilios

Control de cantidades y temperatura
de almacenamiento temporal (1-5 °C)

Fuente: Elaborado en base a los cuadros E-4 y E-5 del Anexo E.
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CUADRO 5-8 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: ANALISIS DE PELIGROS

Molido Q4 | Residuos de sustancias quimicas: | Realizar la limpieza en los | ¢ Inspeccion de la limpieza final de los
sanitizantes, detergentes  y | coches y en la maquinaria con ambientes y previo a la utilizacion de
desinfectantes. abundante agua. los materiales o utensilios

e Uso de detergente y desinfectantes.

B4 | Proliferacién microbiologica E | Controlar el cambio de|e Limpieza adecuada de los ambientes,
coli ~ 0157:H7,  Salmonella, | temperaturas en las camaras maquinaria, equipos y utensilios
Bacillus ~ Cereus,  Aerobios | de congelamiento, donde la | e Inspeccion de la higiene adecuada del
mesofilos temperatura debe estar entre 2 personal

a4°C.

F5 | Balanza y bandejas con resto de | Realizar la limpieza y |e Limpiezay desinfeccion adecuada en
carne procesada de un distinto | desinfeccion en las maquinas los utensilios ambientes y maquinaria
producto en elaboracion. que son utilizadas. e Uso de detergentes y desinfectantes

Mezclado e Inspeccion de la higiene del operario

B5 | Presencia de patogenos al | Se debe controlar la|e Limpieza adecuada de los ambientes,
cambiar la temperatura o tiempo | temperatura en un rango de 10 maquinaria, equipos y utensilios.
en el uso de la maquina a 14°C y el tiempo entre 8 a | e Inspeccion de la higiene adecuada del

10 min. personal manipulador
e Control del tiempo (10 min) y
temperatura (10 -14 °C) de esta etapa
del proceso con un termémetro y un
cronometro respectivamente.
Enrollado B6 | Contaminacion cruzada, en el | Indispensable higiene | @ Inspeccion en la higiene de los
ambiente: aerobios, | personal (guantes, gabacha, operarios manipuladores
Staphylococcus, aureus, | mandil y barbijo). e Inspeccion de la limpieza 'y
multiplicacion de desinfeccion  adecuada de la
microorganismos patdogenos por maquinaria

la suciedad en la maquina.

Fuente: Elaborado en base a los cuadros E-4 y E-5 del Anexo E.
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CUADRO 5-8 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: ANALISIS DE PELIGROS

Oreo B7 | Proliferacion microbioldgica E | En el 4rea no debe circular | ¢ Limpieza adecuada de los ambientes,
coli 0157:H7, Salmonella, | ninguna persona, debe ser magquinaria, equipos y utensilios
Bacillus ~ Cereus, Aerobios | apartado de las operaciones y | e Inspeccion de la higiene adecuada del
mesofilos en lo posible ser un lugar personal
donde la  humedad 'y
temperatura sean de ambiente.
Coccion B8 | Presencia de patogenos en el | Controlar la temperatura para | ¢ Uso de termOmetro en las ollas de
cambio de temperatura o el | que estasea <72°Cy el tiempo coccion.
tiempo de uso de las ollas de | maximo de 30 min. e Uso de cronometro empotrado en las
coccion. ollas de coccion o en la pared.
Enfriamiento | B9 | Contaminacion con | Realizar el control de la|e Control de temperatura del agua (30
rapido microorganismos presentes en | temperatura y esta sea <30°C °C) y tiempo (20 min) de enfriado
el agua potable utilizada, |y el tiempo maximo de 20 | ¢ Pruebas de laboratorio de
ademas de la presencia de | min. potabilizacion y microbiologia
patdégenos en el cambio de
temperatura y el tiempo de uso
de las duchas.
Enfriamiento | B10 | Presencia de patogenos en el | Realizar el control de la | e Registro de control de temperatura de

en camaras

cambio de temperatura y el
tiempo en la camara de
congelamiento.

temperatura y esta sea <4°Cy
un tiempo maximo de 16
horas.

la cdmara (4°C)

Calibracion del equipo de medicion
Control con reloj el tiempo de
enfriamiento.

Fuente: Elaborado en base a los cuadros E-4 y E-5 del Anexo E.
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5.5.2 PRINCIPIO 2: IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL
Se define como un punto critico de control a: “una etapa en la que se puede efectuar un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro alimentario o en la que se puede
reducir el mismo hasta un nivel aceptable”.>*
Las consideracion que deben ser tomadas en cuenta son las siguientes:
e Lainformacion elaborada durante la evaluacion de peligros esenciales para que el
equipo HACCP identifique las etapas de proceso que son PCC.
e Las variables existentes de control en un PCC se los denomina como medidas de
control, el cual son acciones que se efectua en un PCC para prevenir, eliminar o
reducir los peligros identificados.

e Para tener una mejor identificacion de cada PCC, se debe utilizar un arbol de

decisiones.

5.5.2.1 ARBOL DE DECISIONES DE PCC

En el presente proyecto se elaborara dos arboles de decisiones: la primera nos identificara
los PCC de las materias primas el cual se mostrara en el diagrama E-1 del Anexo E, el
segundo nos identificara los PCC del proceso de elaboracion el cual se mostrard en el
diagrama E-2 del Anexo E.

Si bien el arbol de decisiones es una opcion para poder identificar un peligro, cabe recalcar
que no es un requisito indispensable del sistema HACCP, es por eso que debe tomarse las

siguientes consideraciones:

24. NACMCEF, Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbiologicos en Alimentos. (1997). Guia de Principios de HACCP y

directrices de aplicacion. Roma.
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e Antes de realizar y utilizar un arbol de decisiones, se debe realizar dos preguntas:

A. ;tiene este peligro la suficiente probabilidad de presentacion y
gravedad que obligue a su control?

R. Si la respuesta es “SI” contintie con la siguiente pregunta, si la respuesta es
“NO”, no es un PCC.
B. ;se controla completamente este peligro con un requisito previo?
R. Si la respuesta es “SI” contintie con la siguiente pregunta, si la respuesta es
“NO”, no es un PCC.

e Silarespuesta es afirmativa, puede ser que el proceso sea un PCC, posteriormente
se procede a cuatro preguntas del arbol de decisiones para poder identificar si se
trata de un PCC y documentar las razones para las cuales se consideré como tal.

e (Cada herramienta de control debe ser clasificada como un PCC o como un PPR

operacional.

5.5.2.2 DOCUMENTACION DE LOS PCC

Los PCC se debe desarrollar y documentar con demasiado cuidado. Debe utilizarse
exclusivamente para poder garantizar la seguridad de los alimentos.

La determinacion de PCC debe ser documentada con mucha claridad, es por eso que se
sugiere numerar los PCC de manera correlativa e independiente de cada etapa, con el
proposito de poder informar que tipo de peligro se esta controlando en cada etapa del proceso.

La documentacion exhaustiva del establecimiento de los PCC tanto de la materia prima
como de las etapas del proceso, se lo muestra en el cuadro E-6 y cuadro E-7 del Anexo E

respectivamente.
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En el siguiente cuadro 5-9 se muestra el resumen de la identificacion de los PCC del

producto Enrollado de Cerdo de la empresa.

CUADRO 5-9 ALIMENTOS CHEFFIN: IDENTIFICACION DE PCC

Etapa

Tipo

Descripcion del peligro

Identificacion

de PCC

de cerdo

Recepcion carne B1

Contaminacion microbioldgicas:

Salmonella spp, Escherichia coli o
157:h7, listeria monocytogenes,
bacillus cereus, campylobacter
jejuni, clostridium perfringens,
cryptosporidium, Staphylococcus

aureus, yersinia enterocolitica.

PCC-1B

Mezclado B5

Presencia de patdogenos al cambiar
la temperatura o tiempo en el uso de

la maquina.

PCC-2B

Oreo

B7

Proliferacion microbiologica.

PCC-3B

Coccion B&

Presencia de patégenos en el
cambio de temperatura o el tiempo

de uso de las ollas de coccion.

PCC-4B

rapido

Enfriamiento B9

Contaminacion con
microorganismos presentes en el
agua potable utilizada, ademas de la
presencia de patdégenos en el
cambio de temperatura y el tiempo

de uso de las duchas.

PCC-5B

camaras

Enfriamiento en B10

Presencia de patdgenos en el
cambio de temperatura y el tiempo

en la camara de congelamiento.

PCC-6B

Fuente: Elaborado en base a los cuadros #5 y #6 del Anexo E.
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5.5.3 PRINCIPIO 3: ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES CRITICOS

Un limite critico se define como “el valor maximo y/o minimo de un parametro 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 C(Cada PCC tendra una o mas medidas de control, esto para garantizar que los
peligros observador e identificados logren prevenirse, eliminarse o reducirse hasta
niveles aceptables, donde cada medida de control lleva uno o mas limites criticos.

e Los limites criticos pueden basarse en distintos parametros, entre los cuales estan:
la temperatura, tiempo, dimensiones fisicas, humedad, contenido en agua, pH,
entre otros.

e Para cada PCC tiene que existir minimamente, un criterio de seguridad alimentaria
obligatoriamente a cumplir.

Se identificaron seis puntos criticos de control, todos son peligros bioldgicos, por su
severidad y probabilidad de riesgo, es por tanto que se debe establecer los limites criticos
para cada uno de estos peligros.

Dichos limites son valores del proceso de elaboracion y materia prima que
obligatoriamente no tienen que ser rebasados. En caso de que un limite critico se supera, se

debe realizar una acciodn correctora.

5.5.3.1 DOCUMENTACION DE LOS LIMITES CRITICOS

25. NACMCEF, Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbioldgicos en Alimentos. (1997). Guia de Principios de HACCP y

directrices de aplicacion. Roma.
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A continuacidn se establecerd los limites criticos a cada uno de los seis PCC del proceso
de elaboracion del Enrollado de Cerdo.
1. RECEPCION DE CARNE DE CERDO (PCC-1B)
El punto critico de control identificado es un riesgo bioldgico, su probabilidad de
presentacion es media (ocurre en ocasiones) debido al alimento del animal, el
sacrificio teniendo contacto con la piel y alergenos del animal, donde su control
esta fuera del alcance de manos del proveedor, y de severidad critica ya que genera
enfermedades como la salmonelosis, colico abdominal, nduseas, fiebre y vomitos.
En la contaminacién microbioldgica se identifican principalmente las siguientes
bacterias:
e Salmonella spp.: causante de la salmonelosis.
e Escherichia Coli O157:H7: causante de la infeccion por E. Coli (diarrea
del viajero).
e Listeria monocytogenes: causante de la listeriosis.
e Bacillus Cereus: envenenamiento por el consumo de alimentos con B.
cereus.
e C(lostridium perfringens: causante de la intoxicacion de alimentos por
Perfringens.
e Staphylococcus Aureus: causa envenenamiento por el consumo de
alimentos con estafilococos.
e Yersinia Enterocolitica: causa la yersiniosis.
Limites criticos:

e Conservacion en la cdmara frigorifica a una maxima temperatura de 2°C.
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e Tiempo de conservacion de 2 a 3 horas.
2. MEZCLADO (PCC-2B)

En la etapa de mezclado se pudo identificar un punto critico de control relacionado
con un riesgo biologico, debido al cambio de temperatura, velocidad y tiempos
manejados en la maquina mezcladora (cuter o velator) que genera la aparicion de
microorganismos y ademds de una baja consistencia en la masa fundamental que
posteriormente al proceso sera mas dificil prevenir, eliminar o reducir. Es por eso
que se efectia un incremento de temperatura en el mezclado, ocasionado por el
gran rozamiento entre las cuchillas y la carne, el excesivo tiempo para el valateo,
y un mal afilado de las cuchillas.
Limites criticos:

e Velocidad maxima permitida de 1300 rpm.

e Tiempo maximo de mezcla de 10 minutos.

e Temperatura maxima de la masa de 14°C.

3. OREADO (PCC-3B)

El PCC identificado, se trata de un peligro bioldgico. El motivo de este peligro es
porque en esta operacion se realiza la eliminacidon de un gran porcentaje de la
humedad que existe después de la operacion del enrollado, donde se genera una
caida de temperatura en su tratamiento térmico; en el proceso de oreado hay
grandes posibilidad de que exista contaminacion cruzada en el ambiente,
ocasionado por microorganismos patogenos, un claro ejemplo es la existencia de

aerobios, (Staphylococcus aureus).
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Limites criticos

e Temperatura interna de la masa maximo 10°C
. COCCION (PCC-4B)
En el proceso de coccion se pudo identificar un PCC bioldgico, causado al mal
control de temperatura del cocido en el nucleo del enrollado. Este PCC puede
llegar a provocar la acidificacion del producto, debido a la incompleta coagulacion
de las proteinas a una temperatura menor a los 72°C.
Limites criticos

e Temperatura minima de coccion 72°C.

e Tiempo maximo de coccion 30 minutos.
. ENFRIAMIENTO CON DUCHAS DE AGUA FRiA (PCC-5B)
En el proceso de enfriamiento con agua fria se pudo identificar un PCC bioldgico,
ya que dicho proceso fue disefiado para evitar un desarrollo de microorganismos
que pueden llegar a permanecer en el producto después de la operacion de coccion,
ademas de evitar el arrugamiento y secamiento de los enrollados.
Limites criticos

e Temperatura maxima en duchas con agua fria 30°C.

e Tiempo maximo 20 minutos.
. ENFRIAMIENTO EN CAMARA DE CONGELAMIENTO (PCC-6B)
En el proceso de enfriamiento en camara de congelamiento de pudo identificar un
PCC bioldgico, esto debido a la existencia de una temperatura mayor de lo

permitido en la camara de congelamiento. Puede llegar a ocasionar la activacion
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de microorganismos el cual no se podra recudir o eliminarlos, ya que en el
siguiente proceso se procede a envasar al vacio y el despacho del producto.
Limites criticos
e Temperatura maxima en la camara de congelamiento 4°C.
e Tiempo minimo de permanencia 16 horas.
La documentacion del establecimiento de los limites criticos de la materia prima y las

etapas del proceso se pueden evidenciar en el cuadro E-8 del Anexo E.

5.5.4 PRINCIPIO 4: ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE VIGILANCIA
El sistema de vigilancia consiste en la realizaciéon de “una secuencia planificada de
observaciones o medidas a realizar para la evaluacion de los PCC y poder observar si estan
bajo control para su posterior elaboracion de un registro de datos correctos a utilizar en la
verificacion” %
La vigilancia tiene tres propositos:
1. Gestionar la seguridad alimentaria en el seguimiento del proceso de elaboracion.
2. Detectar cuando se ha perdido el control y si existe una desviacion de un PCC.
3. Proporcionar una documentacion escrita que se usara en la verificacion.
Pero se debe tener en cuenta las siguientes consideraciones:
e Se basa fundamentalmente en observaciones o medidas que fueron realizadas de

modo sigiloso evitando retrasos o la existencia de costeo grande para el proceso

productivo.

26. NACMCEF, Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbiologicos en Alimentos. (1997). Guia de Principios de HACCP y

directrices de aplicacion. Roma.
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e Se desarrolla de manera continua, con un aparato de medida, realizando una
recogida de datos, registrandolo en hojas de datos sencillos pero eficaces.

e El personal que realiza la vigilancia de los PCC tienen que estar en constante
relacion con el proceso productivo, comprendiendo completamente el proposito e
importancia de la vigilancia, para posteriormente realizar el registro de datos sin

perjuicios e informar los resultados obtenidos.

5.5.4.1 REGISTROS DE DATOS DEL SISTEMA DE VIGILANCIA

Para los seis PCC identificados se elaboraron hojas de registros de datos para minimizar
las posibilidades de error, donde se incluyé instrucciones, preguntas para su procedimiento
(qué, donde, como, quién, cada cuanto) y el limite critico el cual no debe sobrepasar.

El disefio que tiene cada uno de los registros de sistema de vigilancia para cada una de los
PCC se detalla en los cuadros E-9 a E-14 del Anexo E.

El resumen del sistema de vigilancia se encuentra en el cuadro 5-10 para cada una de los

PCC identificado en el proceso de enrollado de cerdo.

134



CUADRO 5-10 ALIMENTOS CHEFFIN: SISTEMA DE VIGILANCIA DE LOS PCC

LIMITES CRITICOS MONITOREO
PCC
Parametros Valor Accion Frecuencia | Responsable
Temperatura 2[°C] Usar el Cada 1 hora | Operario de
maxima en la termometro trozado y
camara frigorifica calibrado que traslado de
tiene la carnes
propia camara
PCC-1B
Tiempo de 3 [horas] Control del Cada Operario de
conservacion de tiempo con llegada y trozado y
la carne un salidadela | traslado de
cronometro carne carnes
Velocidad 1300 Control de la Cada 3 Operario de
maxima permitida [rpm] velocidad con | minutos de mezclado
PCC-2B |  enla maquina el marcador | observacion
de la pantalla
Temperatura 14 [°C] Control de la Cada 3 Operario de
maxima de la temperatura | minutos de mezclado
masa con el observacion
marcador de
la pantalla
Tiempo maximo | 10 [min] Control del Cada Operario de
de mezclado tiempo en el | preparacion | mezclado
marcador de | de la masa
la pantalla (entrada y
salida)
PCC-3B Temperatura 10 [°C] Control de la Cada Operario de
maxima interna temperatura | cambio de coccion
de la masa con un proceso
termometro

Fuente: elaborado en case a los cuadros E-9 a E-14 del Anexo E.
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CUADRO 5-10 (CONTICUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: SISTEMA DE

VIGILANCIA DE LOS PCC
Temperatura 72 [°C] Realizar el Cada 5 Operario de
minima de control de la minutos coccion
PCC-4B coccion temperatura
con un
termometro
Tiempo maximo | 30 [min] | Controlar con Cada Operario de
de coccion un cambio de coccion
cronémetro proceso
PCC-5B Temperatura 30 [°C] | Control de la Cada 5 Operario de
maxima del agua temperatura minutos coccion
con un
termometro
Tiempo maximo | 20 [min] | Controlar con Cada Operario de
un cambio de coccion
crondmetro proceso
PCC-6B Temperatura Aol H6Y Control con Cada hora | Operario de
maxima de la el despacho
camara de termometro
congelamiento que tiene la
maquina
Tiempo minimo 16 [hrs] | Controlar la Cada Operario de
de permanencia hora de cambio de despacho
despacho proceso

Fuente: elaborado en base a los cuadros E-9 a E-14 del Anexo E.

Cabe recordar que la vigilancia continua, como la realizada con un termdmetro, es

preferible a la vigilancia discontinua, esto debido a que esta no siempre posible,

habitualmente se lleva a discutir sobre estadisticas (muestreo) y graficos.




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

y fiable que el peligro fue controlado.

5.5.5 PRINCIPIO 5: ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS
Una accidn correctora se define como “la accion que se lleva a cabo cuando el resultado
de la vigilancia en un PCC indica una pérdida de control”.?’
Las acciones correctoras tienen que incluir los siguientes elementos:
a. Cual serd la accion a realizar en caso de desviacion de los limites criticos.
b. Quien sera el responsable de realizarla.
c. Cual serd el registro que se debe guardar con relacion a las acciones correctivas.
Se debe tener en cuenta las siguientes consideraciones:
a. Enelsistema HACCP no siempre se mantienen circunstancias ideales y puede que
el proceso establecido sufra una pequeia desviacion.
b. Siempre que el proceso sufra de una desviacion de los limites criticos, se precisa
una accion correctora.
c. Para cada PCC se debe realizar acciones correctoras especificas dado que existen
distintas posibles causas de desviaciones.
d. La finalidad es evitar que los alimentos potencialmente peligrosos alcancen el
mercado.
e. El personal encargado de supervisar cada accidon correctivas tiene que estar
constantemente relacionado con el proceso, producto y el plan HACCP de manera

exhaustiva.

27. Food, Drug & Cosmetic Division, ASQ. (2002). Manual del auditor de calidad HACCP. Espana: Ed. Acribia S.A.
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5.5.5.1 REGISTRO DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS
El proceso que se tiene que seguir para el registro de las acciones correctivas son las
siguientes:

1. Identificar la causa de desviacion: se debe realizar un estudio con mucha
profundidad sobre las causas estructurales (deficiencia de base que provoco una
no conformidad y que se debe corregir para evitar una repeticion de no
conformidad igual o parecida).

2. Decision sobre el destino del producto no conforme: la destruccion de un
producto debe ser observada y registrada, sin embargo esta decision solo se trata
de una correccion puntual del problema, ya que se espera a largo plazo una
solucion del problema de manera permanente, y asi evitar que vuelva a aparecer
en el futuro.

3. Registro de la accién correctiva: toda accion correctiva debe ser registrada y
documentada. Esto ayudara a la identificacion de futuros problemas recurrentes y
poder decidir si existe la posibilidad de modificar el plan HACCP. Es por tanto
que se debe identificar:

a. El producto.

b. Describir la desviacion.

c. Detallar las acciones correctivas realizadas ( incluyendo el destino final del
producto desechado).

d. Incluir el nombre y cargo de la persona responsable de llevar a cabo la
correccion.

4. Reevaluacién del plan HACCP: se utiliza para:*®

28. Food, Drug & Cosmetic Division, ASQ. (2002). Manual del auditor de calidad HACCP. Espana: Ed.Acribia S.A.
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a. Identificar las carencias del plan HACCP.
b. Identificar peligros pasados inicialmente por alto.
c. Decidir si las acciones correctoras realizadas son suficientes para corregir
las desviaciones.
d. Establecer si los limites criticos son adecuados.
e. Decidir si la vigilancia es adecuada.
f. Decidir si existen nuevas tecnologias disponibles para reducir la
probabilidad de que aparezca un peligro.
g. Decidir si hay que incluir nuevos peligros en el plan HACCP.
El registro de las acciones correctivas realizadas para los limites criticos en cada una
de los PCC se muestra en el cuadro E-15 del Anexo E.
El resumen de las acciones correctivas para cada PCC se encuentran en el cuadro 5-

11 que se muestra a continuacion:
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CUADRO 5-11 ALIMENTOS CHEFFIN: ACCIONES CORRECTIVAS PARA LOS

PCC

Acciones correctivas

Posible Accion Destino del | Registro | Responsable
PCC | L.C. desviacion producto
N.C.
T<2 | Exceso de | Graduar la
[°C] | temperatura en | temperatura Desechar la
la camara de | de la camara | carne en mal | Registro Operario de
congelamiento | de  manera | estado, no | a.c. de | trozado y
inmediata. dejar recepcion | traslado de la
Comprobar la | ingresar  a | de materia | carne
PCC- calibracion produccion, | prima
1B del equipo de | posterior
enfriamiento | realizar el
t<3 | Falta de control | Descongelar | registro.
[hrs] |eneltiempode | la carne a
congelacion temperatura
ambiente
v<130 | Exceso de
PCC- 0 velocidad Bajar la | Si la pasta se
2B [rpm] velocidad y | encuentra
evacuar  la | muy himeda, | Registro Operario de
pasta caliente o | a.c. del | mezclado
T<14 | Elevada muy liquida, | area  del
[°C] | temperatura Parar en seco | desecharla y | mezclado
la maquina tomar su
t<10 | Elevado Detener  la | registro
[min] | tiempo para el | mezcla
valateo. inmediato
T<10 | Elevada Llevar el | Si la pasta
[°C] | temperatura producto a un | tiene una | Registro Operario de
PCC- por un | ambiente mas | elevada a.c. del | coccion
3B ambiente muy | fresco temperatura | area de
calido y/o que no puede | oreado
himedo bajar,
desecharlo y
registrarlo

N.C.: no conforme; a.c.: accion correctiva; T:temperatura; t:tiempo; v: velocidad

Fuente: Elaborado en base al cuadro E-15 del Anexo E.
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CUADRO 5-11 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: ACCIONES
CORRECTIVAS PARA LOS PCC

Acciones correctivas
Posible Accion Destino del | Registro | responsable
PCC L.C. desviacion producto
N.C.
T>72 | No alcanzar | Aumentar la Sino se
[°C] |1la temperatura eleva la
temperatura temperatura,
PCC- establecida si el tiempo | Registro Operario de
4B t<30 | Exceso de Parar de es excesivo, | a.c. del coccion
[min] | tiempo para | manera sacar de las | area de
la coccion inmediata la ollas de coccion
coccion coccion y
poner el
producto en
cuarentena y
registrarla
T<30 | Duchasde | Bajarla Si es elevada
[°C] |aguaa temperatura de | la
temperatura | las duchas temperatura
PCC- elevada y/ol se Registro Operario de
5B t<20 | Exceso de Sacarlo encuentra a.c. del coccion
[min] | tiempo inmediato de muy area de
las duchas hiimeda, duchas
poner el
producto en
cuarentena y
registrarlo
PCC- | T<4 |Elevada Bajar la Si la
6B [°C] | temperatura | temperatura temperatura
interna de la | interna de la es elevada Operario de
camara camara de y/o el tiempo | Registro despacho
congelamiento | de a.c. del
t>16 | Sacar del Establecer el permanencia | area de
[hrs] | area de minimo de corto, no congelado
congelacion | permanenciay | dejar pasar a
no sacar el despacho
producto

N.C.: no conforme; a.c.: accion correctiva; T:temperatura; t:tiempo; v: velocidad

Fuente: Elaborado en base al cuadro E-15 del Anexo E.
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5.5.6 PRINCIPIO 6: ESTABLECIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION
El procedimiento de verificacion 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 indicado en el plan”.? La verificacion sigue tres objetivos del HACCP:

1. Comprobar que el plan HACCP estéd funcionando y que el plan implantado es el
mismo que esté escrito.

2. Garantizar que el plan HACCP es valido (revision cientifica de cada uno de los
elementos del plan HACCP: andlisis de peligros, determinacion de PCC,
establecimiento de limites criticos, establecimiento de la vigilancia, desviaciones
y acciones correctivas).

3. Garantizar que el plan HACCP siga siendo adecuado y apropiado.

Se debe tener en cuenta las siguientes consideraciones:

a. Se debe realizar durante el desarrollo e implementacion de los planes HACCP y el
mantenimiento del sistema.

b. Minimamente se debe revisar de forma anual el plan HACCP en su totalidad.

La empresa debe desarrollar un calendario de verificaciones, el cual tendria que consistir
en:

a. Programa de actividades de verificacion: debe comprobarse que el sistema

HACCP de la empresa se estd desarrollando de acuerdo con lo establecido en el

plan HACCP.

29. NACMCEF, Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbiologicos en Alimentos. (1997). Guia de Principios de HACCP y

directrices de aplicacion. Roma.
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b. Validacion inicial del plan HACCP: se debe comprobar que el plan tiene una
base cientifica y técnica adecuada, el cual se haya identificado todos los peligros
y si el plan HACCP se esta implantando adecuadamente y asi los peligros seran
controlados.

c. Validacion posterior del plan HACCP: se debe registrar y documentar por parte
del equipo HACCP o por un asesor externo.

d. Verificacion completa del sistema HACCP: por parte de una autoridad

independiente y sin prejuicios.

5.5.6.1 REGISTRO DEL PROGRAMA DE VERIFICACION

En los cuadros E-16 y E-17 del Anexo E se detalla todas las actividades de verificacion
que se debe seguir y la lista de verificacion bésica, para el debido cumplimiento del plan
HACCP.

A continuacion en el cuadro 5-12 se muestra un programa de verificacion para la empresa
Alimentos Cheffin, en el cual se detalla la actividad, frecuencia, responsabilidad y su
revision.

CUADRO 5-12 ALIMENTOS CHEFFIN: PROGRAMA DE VERIFICACION DEL

PLAN HACCP

Actividad Métodos Frecuencia Responsabilidad | Revisado
por

Programas de | Documento Anual o cuando | Coordinador del | Gerente de
actividades relacionado se cambie el | HACCP produccion
de sistema HACCP
verificacion
Verificaciéon | Check list | Antes y durante la | Asesores Equipo
inicial del | (documentacion) | implementacion | independientes HACCP
plan HACCP inicial del plan

HACCP

Fuente: Elaborado en base a la Guia de Principios de HACCP y directrices de
aplicacion del NACMCEF (1997)
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CUADRO 5-12 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: PROGRAMA DE
VERIFICACION DEL PLAN HACCP

Actividad Métodos Frecuencia Responsabilidad | Revisado
por
Verificaciéon | Check list | Cuando se | Asesores Equipo
posterior del | (documentacidén) | cambien los | independientes HACCP
plan HACCP | reevaluacion del | limites criticos, se
plan HACCP realice la

modificacion del
proceso, cambios
en el equipo o
fallas en el

sistema
Verificaciéon | Segun indicado | De acuerdo con lo | Equipo HACCP | Gerente de
del en el documento | establecido en el produccion
monitoreo de | de PCC plan HACCP
los PCC
Revision de | Registro de | Mensual Equipo HACCP | Gerente de
los registros | vigilancia produccion
de vigilancia
Revisiéon de | Registro de | Mensual Equipo HACCP | Gerente de
las acciones | acciones produccion
correctivas correctivas
Verificaciéon | Documento Anual Asesores Gerente de
exhaustiva relacionado independientes produccion
del sistema
HACCP

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

5.5.7 PRINCIPIO 7: ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE REGISTROS DE
DATOS Y PROCEDIMIENTOS DE DOCUMENTACION

En el sistema de registro de datos se establece los procedimientos de identificacion,

almacenamiento, recuperacion, mantenimiento, proteccion y distribucion de la

documentacion. Dicha documentacion debe proporcionar evidencia objetiva para analizar

que una actividad determinada haya sido realizada con el objetivo de cumplir todas las

especificaciones predeterminadas. Para una eficaz aplicacion del sistema HACCP, toda la

documentacion sistematica es esencial y primordial, para dicho efecto se debe comprender:
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1. Resumen del andlisis de peligro, incluyendo los razonamientos utilizados en la

identificacion de los peligros y su respectiva medida de control.

2. El plan HACCP:

a. Relacion y responsabilidades de cada integrante del equipo HACCP.

b. Especificacion del producto, sistema de distribucion, consumidores

potenciales y su debido uso.

c. Diagrama de flujo verificado.

d. Tabla de resumen del plan HACCP, el cual incluya la siguiente

informacion:

ii.

iil.

1v.

Vi.

Vii.

Etapas del proceso que son PCC

Peligros més relevantes (probabilidad y severidad)

Limites criticos

Vigilancia (accion, frecuencia, responsable)

Acciones correctivas (desviaciones, accion, destino del producto no
conforme, registro, responsable)

Procedimientos de verificacion y calendario

Procedimiento de registro de datos

3. Documentacién de apoyo (registros de validacion).

4. Registros generados durante la ejecucion del plan HACCP.

En resumen, toda la documentacion debe contener minimo lo siguiente:

a. Analisis de peligros.

b. Determinacién de los PCC.

¢. Determinacion de los limites criticos.

Los registros que se deben desarrollar son los siguientes:
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a. Actividades de vigilancia de los PCC.
b. Desviaciones y medidas correctivas de los PCC.
c. Procedimientos y revisiones de la verificacion del plan HACCP.

En el siguiente diagrama 5-2 se puede evidenciar un ejemplo de hoja de trabajo del sistema

HACCEP:
DIAGRAMA 5-2 ALIMENTOS CHEFFIN: HOJA DE TRABAJO DEL SISTEMA
HACCP
DESCRIPCION DEL
PRODUCTO
DIAGRAMA DE

FLUJO DEL PROCESO

PLAN HACCP
MEDIDA DE PROCEDIMIENTO ACCIONES
ETAPA | PELIGROS CONTROL pcc DE VIGILANCIA | CORRECTIVAS REGISTROS

v

VERIFICACION

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

5.5.7.1 SISTEMA DE REGISTROS DE DATOS
Para la correcta implementacion del plan HACCP, se deben elaborar varios registros, entre
los més importantes son los de vigilancia de los PCC y de las acciones correctivas. Estos

registros se muestran en los cuadros E-18 a E-20 del Anexo E.

5.5.7.2 DOCUMENTACION DEL PLAN HACCP
El plan HACCP final se lo detalla en el siguiente cuadro 5-13, donde se podra observar
un resumen de todos los principios analizados en el presente capitulo el cual lo supervisara

el Gerente de Produccion.
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CUADRO 5-13 ALIMENTOS CHEFFIN: PLAN HACCP

PLAN HACCP- PRODUCTO ENROLLADO DE CERDO ETAPA-RECEPCION DE CARNE DE CERDO Y RES PCC-1B
Descripcion del | Medida de | Limite Vigilancia Acciones correctivas
peligro control critico Registro
Accién Frecuencia | Desviacion Accion Destino del | Responsable
producto
N.C.
Bl: Realizar la
anta]ror} 11113’1c1'0n ) ﬁraduacmnl Desechar la | Operario de v' Registro a.c.
MICTODIOIOgICAS. - 4| carne  en | trozado y de recepcion
Salmonella  spp. Uso correcto del Ce}da g cweud temperatura | o1 estado, | traslado  de de la materia
Escherichia  coli | N T<pocC | termometro b U temperatura | de la camara | .o o | carne rima
O 157:h7, listeria sobrepasar calibrado de la enlacamara | de manera ingreso  al P _
monocytogenes, la camara inmediata. Area de Reg1str9 de
bacillus  cereus, temperatura Comprobar produceion evalugméq de
campylobacter de la calibracion y tomar el materia prima
jejuni, clostridium congelado del equipo de registro Informe sobre
perfringens, enfriamiento . :
cryptosporidium (T<2°C) debido las acciones
’ t<3 Controlar el | Cada Falta de | Descongelar correctivas
Staphylococcus .
.. hrs. tiempo con el | entrada y | control en el |la carne a
aureus,  yersinia , . :
o crondmetro salida de la | tiempo de | temperatura
enterocolitica. i .
carne congelacion | ambiente

Elaborado por: Cristian Isaac Afiamoro Alvarez

Revisado por: Jefe de planta

Aprobado por: Gerente de Produccion

Fecha: 28/02/21

Fecha:

Fecha:
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CUADRO 5-13 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: PLAN HACCP

PLAN HACCP- PRODUCTO ENROLLADO DE CERDO ETAPA-MEZCLADO DE LA MASA PCC-2B
Descripcion del | Medida de | Limite Vigilancia Acciones correctivas
peligro control critico Accion Frecuencia | Desviacion Accion Destino | Responsable Registro
del
producto
N.C.
Controlar la Controlar la | Cada 3 | Excesiva Reducir la v Registro a.c.
temperatura | 34 velocidad a | minutos de | velocidad por | velocidad y del area de
entre 8°C a rpm través del | observacion | mal afilado de | evacuar  la | ' mezclado
16 °C. marcador de la las cuchillas. | masa Si la masa | Operario de Registro  de
. lad .
B5: Presencia de | Controlar el pantalla Zflcuentra mezclado elaboracion
patéggnos al | tiempo T<14°C | Controlar la | Cada 3 | Elevada Parar de demasiada del producto
::nnllb;?;tura 12 eqtre 5a10 teml?eratura all minutos ‘(’1e temperatura 1 im,ne(ﬁato la humeda, Informe sobre
cmp min. través del | observacion | por : el | maquina caliente o las  acciones
tiempo en el uso marcador de la rozamiento de :
de la maquina antalla las cuchillas oy correctivas
p liquida,
t<10 Controlar el | Cada Excesivo Parar de | desecharla
min. tiempo en el | preparacién | tiempo parael | inmediato la | Y tomar el
marcador de la | de lamasa | valateo maquina registro
debido.

pantalla

Elaborado por: Cristian Isaac Afiamoro Alvarez

Revisado por: Jefe de planta

Aprobado por: Gerente de Produccion

Fecha: 28/02/21

Fecha:

Fecha:
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CUADRO 5-13 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: PLAN HACCP

PLAN HACCP- PRODUCTO ENROLLADO DE CERDO ETAPA-OREADO DEL ENROLLADO PCC-3B
Descripcion del | Medida de | Limite Vigilancia Acciones correctivas
peligro control critico Resi
- : o~ I : egistro
Accion Frecuencia | Desviacion Accion Destino del | Responsable
producto
N.C.
No  debe Controlar con | Cada Elevada Llevar el | Si la masa v' Registro a.c.
B7: Proliferacion | circular un termometro | cambio de | temperatura | producto a | tiene del area de
microbioldgica ninguna la medicion de | proceso causado por | un ambiente | elevada oreado
por el contacto de | persona por | T<I0°C | la temperatura | (entra y | un ambiente | mas frio temperatura v Registro  de
microorganismos | el area de salida del | calido y/o que no se & .
. ; elaboracion
en el ambiente. oreado producto) | humedo puede ) del producto
bajar, se lo Operarlo de P
debe coccion v' Informe sobre
desechar y las  acciones
registrar correctivas

Elaborado por: Cristian Isaac Afiamoro Alvarez

Revisado por: Jefe de Planta

Aprobado por: Gerente de Produccion

Fecha: 28/02/21

Fecha:

Fecha:

Fuente: Elaboracion propia
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CUADRO 5-13 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: PLAN HACCP

PLAN HACCP- PRODUCTO ENROLLADO DE CERDO ETAPA-COCCION DE LA CARNE PCC-4B
Descripcion del | Medida de | Limite Vigilancia Acciones correctivas
peligro control critico Reoi
— r .y . . egistro
Accion Frecuencia | Desviacion Accion Destino del | Responsable
producto
N.C.
T>72°C | Controlar  la | Cada 5| No llegar a | Aumentar la v Registro a.c.
BS: Presencia de | Controlar la temperatura minutos .(’ie alcanzar a la | temperatura Si no se eleva del Adrea de
. con un | observacion | temperatura | y controlarlo coccion
patogenos en el | temperatura , - la temperatura
. termometro establecida con un . .
cambio de |y esta sea - - y ademas el v' Registro de
temperatura o el | <72°C vy - o tiempo es elaboracion
tiempo de uso de | que el | t<30 Revisar el | Cada Elevado Parar de | excesivo, sacar Operario de del producto
las .’ollas de tle’m‘po min. tiempo con un | cambio de t1emp9 de manera la masa de la | coccion v Informe sobre
coccion. maximo sea cronometro proceso coccion inmediata las | coccion y 1 :
de 30 min ollas de | ponerlo en as ~ acclones
’ ., correctivas
coccion cuarentena
para
posteriormente
registrarlo
Elaborado por: Cristian [saac Afiamoro Alvarez Revisado por: Jefe de Planta Aprobado por: Gerente de Produccion

Fecha: 28/02/21

Fecha:

Fecha:

Fuete: Elaboracion propia
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CUADRO 5-13 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: PLAN HACCP

PLAN HACCP- PRODUCTO ENROLLADO DE CERDO ETAPA-ENFRIAMIENTO EN DUCHAS DE AGUA PCC-5B
FRIA
Descripcion del | Medida de | Limite Vigilancia Acciones correctivas
peligro control critico .
v : = v ; Registro
Accion Frecuencia | Desviacion Accion Destino del | Responsable
producto
N.C.
T<30°C | Controlar con Duchas  de | Bajar la | Si es v' Registro a.c.
. un termoémetro agua a | temperatura | excesiva su del 4rea de
B9: ., Cada 5
C Y la medicion de | _. temperaturas | de las duchas | temperatura duchas de
ontaminacion Controlar 1 minutos i
con ontrolar la la temperatura elevadas con su|o se agua fria
: . t t . '
microorganismos emlljleeraeliz regulador encuentra Oper'arlo de Registro  de
presentes en el yq o m’uy coccion elaboracion
sea <30°C himeda,
agua potable 14 del producto
1 .. | Y el tiempo sacar el
utilizada, ademas ‘o de | = 20 Inf b
de la presencia de maximo e min producto y niorme . sobre
@ p : 20 min. ) Uso del | Cada Elevado Recoger de | llevarlo a las  acciones
pa ogenos cn de cronometro cambio de | tiempo en el | manera cuarentena correcttivas
tcea;n eli)atura e? proceso uso del agua | inmediata de | para su
tienfpo de usz de las duchas posterior
las duchas. registro

Elaborado por: Cristian Isaac Afiamoro Alvarez

Revisado por: Jefe de Planta

Aprobado por: Gerente de Produccion

Fecha: 28/02/21

Fecha:

Fecha:

Fuente: Elaboracion propia
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CUADRO 5-13 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFFIN: PLAN HACCP

establecida

PLAN HACCP- PRODUCTO ENROLLADO DE CERDO ETAPA-ENFRIAMIENTO EN CAMARA DE PCC-6B
CONGELAMIENTO
Descripcion del | Medida de | Limite Vigilancia Acciones correctivas
peligro control critico Registro
Accion Frecuencia | Desviacion Accion Destino del | Responsable
producto
N.C.
T<4°C | Controlar la Exceso de | Disminuir la v' Registro a.c.
B10: Presencia de | Controlar la ‘Femperatura ‘Femperatura ?emperatura Si la del 4rea de
. interna que interna de la | interna de la congelado
patogenos en el | temperatura . , ; - temperatura
. tiene la cdmara | Cadahora | ciamara  de | cAmara de | _. v .
cambio de | y esta sea laci4 lacié sigue Registro  de
temperatura 'y el | <4°C, congelacion | congelacion | qlevada, y el elaboracion
tiempo en la | ademas del tiempo € | Operario de del producto
cdmara de | tiempo sea permanencia | opvacado y Informe sobre
congelamiento. de 16 horas es corta, despacho las  acciones
evitar que el .
Controlar la | Cada Sacar de la | Establecer el duct correctivas
<16 hora de | cambio de | camara  de | tiempo  de producto
despacho proceso congelaciéon | permanencia pase a
hrs. despacho y
antes de la |y no sacar el trarl
hora producto registrario

Elaborado por: Cristian [saac Afiamoro Alvarez

Revisado por: Jefe de Planta

Aprobado por: Gerente de Produccion

Fecha: 28/02/21

Fecha:

Fecha:

Fuente: Elaboracion Propia
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5.6 CONCLUSIONES DEL CAPITULO

Se desarrollo los requisitos preliminares y los siete principios que requiere el plan HACCP

para la empresa Alimentos Cheffin, para el producto Enrollado de Cerdo.

Entre las etapas preliminares se tiene los siguientes:

Se desarroll6 la formacion del equipo HACCP, el cual tiene 3 responsables a cargo.
Se tiene establecido las especificaciones del producto Enrollado de Cerdo, donde
se elabor6 dos fichas técnicas para su seguimiento: ficha de materia prima y ficha
de distribucion del producto.

Se elaboro la descripcion del uso esperado y el tipo de consumidor del producto.
Se elaboro el diagrama de flujo de todo el proceso, para su respectiva verificacion

en el area de produccion.

Se elaboro el plan HACCP con la aplicacion de los siete principios:

1.

Se desarrollo un listado con todos los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos que
lleguen a ocasionar una enfermedad, analizando la causa de la aparicion. Se evalud
la probabilidad y severidad de consecuencias en la salud de estos peligros ,
obteniéndose el analisis de 19 peligros con sus respectivas medidas de control.
Elegido los peligros, se procedio a evaluar los Puntos Criticos de Control (PCC)
de importancia, a través del uso de arbol de decision con el objetivo de prevenir,
eliminar y/o reducir los peligros identificados. Se desarrollo dos arboles de
decisiones: para la materia prima y para el proceso de elaboracion. De estos, se
obtuvo seis PCC que fueron considerados dentro el plan HACCP, donde todos
fueron identificados como peligros bioldgicos.

La fijacion de los limites criticos, tuvo como base los estudios cientificos en la
eliminacion de bacterias y microorganismos patdégenos, ademas del conocimiento
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previo del proceso de elaboracion del producto. Ademas se detallo para cada uno
de los seis PCC los limites criticos que tienen que ser considerados para su
respectivo control.

Se desarrollo el sistema de vigilancia para cada uno de los limites criticos de los
PCC, analizando una accion, frecuencia y responsabilidad del monitoreo.

Se establecio las acciones correctivas para cada limite critico en el caso de que se
genere una desviacion, ademads se establecio las acciones a seguir, el destino del
producto desechado y/o no conforme, el registro de la accion correctiva y la
responsabilidad del encargado en el PCC.

Se establecio la elaboracion de un calendario de actividades para la verificacion
del plan HACCP, para su respectiva validacion inicial, final y exhaustiva de todo
el sistema HACCP.

Se tiene desarrollado el plan HACCP con todos los requerimientos y
procedimientos a seguir para su respectiva implementacion eficaz del producto

Enrollado de Cerdo.

Este plan consigna el producto Enrollado de Cerdo, ademas que es aplicable a los distintos

productos que elabora la empresa Alimentos Cheffin, el cual tiene una relacion con la materia

prima, elaboracion y distribucion, con una pequeiia variacion en las cantidades especificas

de los insumos para cada producto a elaborar.

No esta demas mencionar que la empresa elabora una variedad de productos, el cual

demandaria a desarrollar un sistema HACCP para cada producto, el cual efectuara el

desarrollo extendido de registros y documentos, el cual es un proceso extenso pero facil de
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CAPITULO
6



6 PROPUESTA DE IMPLEMENTACION Y MANTENIMIENTO DEL SISTEMA

HACCP

6.1 OBJETIVOS DEL CAPITULO
En el presente capitulo se tiene como objetivo establecer las estructuras de apoyo para la
implementacién y mantenimiento del desarrollo del plan HACCP que seré disefiado para la

empresa Alimentos Cheffin.

6.2 PROPOSITO DEL CAPITULO

El proposito tiende a desarrollar todos los requerimientos generales para la
implementacion del sistema HACCP, la formacién y educacion del equipo HACCP, el
despliegue del sistema HACCP en la empresa y su debido mantenimiento; el objetivo de
este plan consiste en plantear correctamente la utilizacion de recursos y nuevos hébitos para
poder lograr grandes beneficios, entre los cuales podemos citar: garantia de seguridad
alimentaria, mejor manejo de los recursos disponibles y la solucion a tiempo de los peligros

en el sistema de produccion.

6.3 ALCANCE DEL CAPITULO

El alcance del capitulo es llegar a todo el personal de la empresa, y tener el compromiso
de la gerencia como actora principal en las decisiones que se tomaran en la implementacion
y mantenimiento de todo el sistema HACCP, tanto su evaluacion como dar un punto final a

los sistemas desarrollados para su aplicacion.

6.4 VALORACION DE LA NECESIDAD DE UN PLAN HACCP
La direccion gerencial, serd la encargada de identificar las necesidades para la

implementacién del plan HACCP. Entre las mas importantes podremos citar las siguientes:
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e La autoridad sanitaria nacional como lo es SENASAG, el ministerio de Salud, la
intendencia municipal y el responsable de la elaboracion de los estandares como
lo es IBNORCA, requieren que todo productor, distribuidor y vendedor, deben
formar parte del programa.

e El o los productos no conformes, en mal estado, o productos que no tienen una
seguridad alimentaria adecuada, representan una perdida significativa de los
ingresos a la empresa.

e El cliente es muy importante, es por eso que obliga a que todos los proveedores
tengan implantado el sistema HACCP, garantizando la seguridad alimentaria de
todos los insumos y materia prima que requiere la empresa.

e Muchas de las empresas de la competencia ya tiene implantada el sistema HACCP,
asi también como la certificacion ISO 22000:2005 (Sistema de Gestion de la
Inocuidad Alimentaria), lo que obliga a que la empresa Alimentos Cheffin se exija

aun mas para la pronta implementacion del sistema alimentario.

6.5 ESTRUCTURAS DE APOYO EN LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
HACCP

Para el inicio de la implementacion del plan HACCP, se debe tener en cuenta que cada

informacion que se contiene es distinta para cada caso, esto debido a las particularidades

caracteristicas de los procesos de produccion que tiene cada producto elaborado por la

empresa.

157



6.5.1 CLASIFICACION DE PRODUCTOS

Primordialmente el sistema HACCP estd disefiado para cada producto y proceso en
cuestion, pero en algunas situaciones se puede realizar a una unidad de proceso de un
determinado producto o una funcién de un proceso matriz en concreto.

El desarrollo del sistema HACCP, en especial en el area de la industria carnica, la empresa
deberd principalmente agrupar todos los productos similares entre si.

La forma mas facil de poder realizar este trabajo es realizando la categorizacion de
acuerdo a los ingredientes y los pardmetros de produccion, dicha clasificacion se muestra en
el cuadro B-2 del Anexo B. La empresa Alimentos Cheffin tiene la capacidad de poder
desarrollar un plan HACCP para cada una de las categorias que tiene, ademds de cada uno
de los productos que elaboran, sobre la base que se tiene del plan presentado, siempre y
cuando todos los peligros alimenticios para la seguridad, los PCC, los limites criticos y el

procedimiento de elaboracion sean idénticos.

6.5.2 COMPROMISO DE LA GERENCIA

Para que tenga éxito la implementacion del plan HACCP, la gerencia general de la
empresa se tiene que comprometer con el concepto HACCP. Dicho compromiso lograra que
todos los empleados obtengas la consciencia necesaria de la importancia de lograr producir
alimentos adecuados para su consumo.

v La seguridad alimentaria del producto, es primordial por razones de ética y
medioambiental. El andlisis de peligros y la deteccion de los PCC en la seguridad
del producto incorporados en el sistema HACCP se puede justificar como un
sistema de fortaleza eficaz o sustituir distintas normas sobre la seguridad

alimentaria del producto.
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v' La gerencia general tiene que estar de acuerdo con la necesidad del plan HACCP
y poder suministrar los recursos y tiempo necesarios para su debido desarrollo, de
modo que pueda atender las nuevas exigencias.

v" El apoyo de la gerencia general podra garantizar que los encargados de la planta
de produccion, puedan prestar la debida atencion a los nuevos héabitos que seran
necesarios para su respectiva implementacion.

“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’*°

6.5.3 RESPONSABILIDADES EN LA IMPLEMENTACION

La responsabilidad en la implementacion implican a todos los sectores de la empresa, la
Gerencia General asi como los responsables de la implementacion del plan HACCP
elaboraran los objetivos especificos y ademas estableceran las responsabilidades que tendra
cada area de la empresa, para tener un mejor desarrollo y trabajo en la implementacion del
plan. En el cuadro F-1 del Anexo F se observa un resumen de las responsabilidades para la

implementacion del sistema HACCP.

6.5.4 ESTABLECIMIENTO DE REQUISITOS PREVIOS

Un eficaz sistema HACCP no puede implantarse en ausencia de los requisitos previos.
Normalmente estos requisitos previos no forman parte del HACCP y habitualmente aquellos
aspectos que son cubiertos por ellos, inusualmente son designados como Puntos Criticos de

Control. La diferencia entre los requisitos previos y los PCC son:

30. Food, Drug & Cosmetic Division, ASQ. (2002). Manual del auditor de calidad HACCP. Espafia: Ed.Acribia S.A.
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v" Los requisitos previos se encargan de garantizar la integridad del producto y este
no tenga contaminantes inadecuados.

v" Los PCC tienen como principal objetivo el control de los peligros alimenticios que
llegan a ser una amenaza para la salud y la vida.

Durante la implementacion de cada sistema HACCP, se debe analizar y evaluar la
existencia y eficacia de los requisitos previos. Estos deberan ser documentados y auditados
de manera regular por asesores externos y/o internos.

v" En el sector carnico, los programas de desinfeccion y limpieza, recepcion y
almacenamiento, higiene personal y el control de plagas eficientes, se pueden
utilizar para el debido control de los peligros biologicos, fisicos y quimicos
especificos. Dichos requisitos previos, disminuyen el nimero de posibles PCC del
plan HACCP. Es por eso que la empresa debe garantizar que dichos programas
sean eficaces y mantenidos de manera rutinaria.

v' La implementacion del sistema HACCP implica obligatoriamente un analisis
detallado de todos los requisitos previos de manera profunda y no asi una revision
superficial del mismo. La implementacion del sistema HACCP llevard a tener un
mejor desarrollo de todos los requisitos previos que fueron citados anteriormente.

v' La base del programa HACCP deber4 incluir un nimero relativamente minimo de
los PCC, sin obviar la importancia de los controles especificos de los requisitos
previos.

El desarrollo de un andlisis completo de peligros (Principio 1 del sistema HACCP),
frecuentemente saca una nueva perspectiva muy diferente sobre los peligros que existe en la

empresa. Este analisis puede llegar a concluir que algunos peligros tiene que ser controlados
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por medio de los requisitos previos. En el cuadro E-2 del Anexo E se muestra un mejor
analisis.

Las Buenas Practicas de Manufactura asi como los requisitos previos, son la base
impredecible para el correcto desarrollo e implementacion eficaz de un plan HACCP. El
detalle del manual de procedimientos se observa en el Anexo D.

“Los requisitos previos proporcionan las condiciones bdasicas, de elaboracion y

ambientales, necesarias para la produccion de alimentos seguros y saludables”.>!

6.5.5 FORMACION Y CAPACITACION DEL EQUIPO HACCP

Para tener un excelente sistema HACCP, dependera de que los empleados, la gerencia y
el personal ejecutivo, tengan el conocimiento y la formacion adecuada sobre la importancia
del papel que tendran en la elaboracion de los productos seguros. Es por eso que:

v Es de mucha importancia que todo el personal de la empresa conozca el significado
y la importancia que tiene el sistema HACCP dentro de la empresa, para
posteriormente poder aprender las técnicas para el correcto funcionamiento.

v En la formacidn especifica se incluya las respectivas instrucciones de trabajo y el
correcto procedimiento para las tareas de vigilancia de cada PCC que se tenga que
realizar por los trabajadores.

v La Gerencia General de la empresa tiene la obligacion de proporcionar los tiempos
necesarios para la educacion y formacion del personal de la empresa.

v" Todo el personal tendra que disponer del material y el equipo que sea necesario

para poder realizar sus respectivas tareas.

31. NACMCEF, Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbiologicos en Alimentos. (1997). Guia de Principios de HACCP y

directrices de aplicacion. Roma.
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“Una formacion eficaz es un requisito previo importancia para la implantacion con éxito
de un plan HACCP”.*

FORMACION DEL EQUIPO

Es recomendable tener una jerarquia minimamente de dos tipos de equipos
multidisciplinarios:

v" Grupo Director

o Formado por: Miembros de la direccion ejecutiva y expertos técnicos.
o Seleccionado de: personal del 4area produccion o 1&D.

o Creado para: implantar el HACCP en cada caso concreto.

o Responsabilidades: entre las principales tenemos:

» Identificar las necesidades de la implementacion y de conseguir el
compromiso de la direccion en la iniciativa.

» Tendra que recabar toda la nueva informacion relativa a la
legislacion y competencias que tenga relacion con la seguridad del
producto, incluyendo en los planes y actualizandolos.

* Organizar el resto de grupos a la hora de la implementacion real.

» Identificar los expertos internos y externos que ayudaran al
desarrollo del HACCP.

v Grupo Operativos

o Formado por: Encargados de control de calidad, produccion,

mantenimiento e ingenieria.

32. NACMCEF, Comité Nacional Asesor sobre Criterios Microbiologicos en Alimentos. (1997). Guia de Principios de HACCP y

directrices de aplicacion. Roma.
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o Seleccionado de: todos los departamentos de la empresa.
o Creado para: implantar el HACCP en cada caso concreto.
o Responsabilidades: entre las principales tenemos:
» Garantizar y asegurar la consistencia de la iniciativa en el nivel de
la implementacion en la practica.
* Suministrar informacion operativa real durante el desarrollo de la
implementacion de los planes.
CAPACITACION DEL EQUIPO
Para la implementacion del sistema HACCP es importante la formacion intensiva de todos
los miembros del equipo. Al momento de planificar las necesidades que existe en la
formacion, la empresa tendrd que conocer las exigencias externas que existan:

v' La exigencia de los clientes de la empresa es cada vez mayor, €s por €so que se
requiere de un tipo de formacion especifica. Es por eso que debe documentar toda
la formacion realizada, para poder mostrarsela a los clientes y asi tener la evidencia
para que cuando se realice una auditoria se pueda comprobar que se realiza una
formacion adecuada.

v' Las capacitaciones deben ser considerada como un costo de calidad.

v Todas las capacitaciones se tienen que desarrollar formalmente y si es necesario
precisar el uso de expertos externos a la empresa, minimamente para el desarrollo
de los lideres de la iniciativa.

Entre las principales cualificaciones que se precisan para ser un consultor HACCP
tenemos:

v Tener amplio conocimiento de los siete principios del sistema HACCP tal y como

se describe en el NACMCEF o el Codex Alimentarius.
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v" Tener la capacidad demostrable de poder realizar los planes HACCP.

v Experiencia en el sector empresarial y de los productos que se elaboran en la
empresa.

v" Amplio conocimiento sobre los requisitos previos y los BPM's.

v' Seguridad alimentaria de los productos.

v" Desinfeccion y procedimientos de trabajo normalizados.

v" Ofrecer referencias de los clientes y el acceso a uno de ellos.

v" Tener conocimiento sobre las técnicas de auditoria habituales.

Las capacitaciones tienen que tener como base fundamental las caracteristicas especificas
de la empresa, los productos, y la elaboracion de cada uno de estos.

La capacitacion debera abarcar desde los lideres de la iniciativa como a todo el personal
que se encuentra en el area de produccion. La eleccion de los consultores externos dependera
del coordinador general del HACCP de la empresa.

Las asociaciones empresariales de los productores primarios asi como también de los
proveedores, las universidades, las autoridades sanitarias y los consultores privados,

constituyen una fuente potencial de recursos factibles para el disefo del plan de capacitacion.

6.6 MANTENIMIENTO DEL PLAN HACCP
Se debe diferenciar la validacion de las verificaciones. La verificacion consta de las
actividades para poder establecer la validez del plan y estas que estén llevando a cabo el
acuerdo con lo planificado.
v' Por tanto, la verificaciébn es un conjunto de actividades complejas que

normalmente se realiza por alguien externo a los implicados en la implementacion

del plan HACCP.
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v" El procedimiento de verificacion debera ser realizado por el personal calificado,
para poder determinar y evidenciar si el plan est4 en correcto funcionamiento tal
como estaba previsto. Para tener un buen sistema de verificacion se debe poder

concluir de una manera formal y escrita con el calendario establecido.

6.6.1 AUDITORIA DE VERIFICACION

Las auditorias de verificacion consta desde las observaciones en los procesos que tenga la
empresa o de su vigilancia, hasta tener una auditoria profundizada que se realiza con los
recursos internos o con terceros.

La aplicacion de listados de comprobacion exhaustivas, son muy necesarias y utiles para
la comprobacion de todo lo que esté ocurriendo segtin lo planificado.

Los pasos que se tienen que seguir para la planificacion y el desarrollo de una auditoria
verificable son los siguientes:

v" Planificar las actividades de la auditoria de verificacién después de un afio de su
implementacion y destinar los recursos necesarios.

v" Verificar toda la documentacion del plan HACCP y tomar muestras de los registros
pertinentes incluyendo todos los informes de las desviaciones que se tengan.

v' Analizar la validacion inicial y evaluar la revalidacion llevada después de un
cambio significativo en todo el proceso o en los ingredientes, tras tener un fallo en
el sistema, etc.

v" Organizar la visita a la planta y desarrollar un listado de comprobacion que este
bien detallado.

v" Observar todos los requisitos previos que requiere el sistema HACCP.
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v

v

Si la verificacion se prolonga en el tiempo, evaluar todos los informes de
verificaciones previas que se realizaron y observar si se realizaron las acciones
correctivas y los ajustes necesarios.

Verificar que todas las notas que fueron realizadas por los expertos internos y el
personal del equipo HACCP de la empresa.

Desarrollar un informe escrito.

Efectuar el seguimiento de las acciones correctoras acordadas.

Se debe considerar a la auditoria como una aprobacion sanitaria del sistema HACCP,

como un camino para poder establecer los puntos fuertes y débiles (puntos de mejora) que se

tiene en la empresa, tras realizar las acciones correctivas, optando como un medio hacia la

mejora continua.

En el diagrama F-1 del anexo F se puede observar el seguimiento del grado de complejidad

de la verificacion y la validacion del sistema HACCP.

6.7 CONCLUSIONES DEL CAPITULO

v

La implementacion eficaz del plan HACCP se facilita con la existencia de un
compromiso por parte de la Gerencia General y de todo el personal de la empresa.
Como punto inicial se procede a la seleccion y la formacion, del coordinador y los
miembros del equipo HACCP, para posteriormente el equipo sea el responsable
de poder desarrollar el plan inicial y coordinar la debida implementacion.

Para que un mantenimiento de un sistema HACCP sea eficaz, dependera en gran
magnitud de las realizacion de actividades para sus verificaciones programadas.

El sistema HACCP se tiene que actualizar y revisar de manera constante.
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Principalmente los esfuerzos tiene que estar dirigidos al control de los PCC, y en el
hipotético caso que se diera una desviacion se tendra que contar con los procedimientos
inmediatamente necesarios para realizar las acciones correctivas respecto al producto no
conforme para que esta sea separado, rechazado, etc. de los productos en buen estado.

Junto con el plan HACCP se desarrollara el procedimiento de trabajo, el formulario de
registro y los procedimientos de vigilancia y acciones correctivas.

v La empresa Alimentos Cheffin esta consiste que tiene que conocer sus debilidades
de su proceso de produccion, teniendo un personal entrenado y capacitado para
poder concientizarlo en la importancia del cumplimiento del plan HACCP, asi
como también tiene que realizar de manera extensible la preocupacion y control
de todos los proveedores, para que estos asuman su responsabilidad profesional en
el manipuleo de la materia prima. Para ello el procedimiento de verificacion
elaborados deben ser claros y de manera constante, con el fin de servir como
soporte al mejoramiento del proceso y poder tener una fiabilidad del 100%.

v" Para el mantenimiento del sistema HACCP, es muy importante tener el apoyo de
la Gerencia General de la empresa. Ya que sin este apoyo el plan HACCP no tendra
la prioridad y tampoco se implementara de manera efectiva, es por eso que los
directivos son los que tiene que proveer los recursos y difundir a todo el personal
de la empresa, la importancia que tiene el sistema HACCP.

v Finalmente la eficacia de la implementacion del sistema HACCP, dependera
unicamente de la correcta implementaciéon de los BPM's, tener una estricta

verificacion del plan HACCP y una constante capacitacion con el personal.
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7  EVALUACION ECONOMICA DEL PROYECTO

7.1 OBJETIVOS DEL CAPITULO
El presente capitulo tiene como principal objetivo realizar la evaluacion econdmica del

proyecto para establecer la factibilidad de la implementacion del sistema HACCP.

7.2 PROPOSITO DEL CAPITULO
El proposito es de establecer la factibilidad del plan propuesto, con el objetivo de asignar
de manera Optica los recursos, realizando un analisis cuantitativo y cualitativo de todos los

ingresos y costos que conlleva el proyecto.

7.3 ALCANCE DEL CAPITULO
El presente capitulo tiene como alcance a todo el personal gerencial y administrativo de
la empresa, los cuales seran los responsables de tomar las decisiones de implementar o no el
proyecto, segun los indicadores de evaluacion reflejados en el flujo de fondos, y los
componentes sobresalientes en la toma de decisiones para la inversion, tales como los
ingresos del proyecto, costos de operacion, valor de salvamento y los costos de inversion.
Este proyecto tendrd una proyeccion de 3 afios, desde su aprobacion e implementacion,

de acuerdo a la vigencia que tiene la certificacion HACCP otorgado por IBNORCA.

7.4 ANALISIS DE COSTOS DE INVERSION DEL SISTEMA HACCP
Los costos de inversion para la respectiva implementacion del sistema HACCP se lograra
clasificar en dos tipos:
v" Inversion de activos fijos o bienes depreciables (costos de maquinaria y equipo

para el cumplimiento de los requisitos del plan HACCP).
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v" Inversion en activos diferidos o viene intangibles (costos de capacitacion al equipo

HACCP y al personal de produccion, aranceles de normas y otros costos).

7.4.1 INVERSION DE ACTIVOS F1JOS

Segun la evaluacion y el diagndstico realizado en los requisitos de las BPM's, los costos
para la implantacion de construcciones, disefio e instalaciones, no estan considerados en el
presente proyecto, es por esto que la empresa se encuentra con las condiciones dptimas de
infraestructura, el cual generara un ahorro efectivo para la implementacion del sistema
HACCP.

Por otro aspecto, el costo del material de limpieza y desinfeccion, agentes desinfectantes,
instrumentos de limpieza, forman parte del costo de los requisitos de los BPM's, es por eso
que se consideraran dentro de los costos de operaciones del plan HACCP, por ser activos no
depreciables, considerando también los costos administrativos, de mantenimiento, entre
otros.

De acuerdo a todo lo informado, lo que interesa a los costos de BPM's, se procedera al
detalle de los costos de inversion en equipos € instrumentos, los cuales son necesarios para
el control efectivo de los PCC que fueron ya mencionados y el debido procedimiento de

vigilancia, los cuales estan detallados a continuacion en el cuadro 7-1:
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CUADRO 7-1 ALIMENTOS CHEFFIN: INVERSION EN EQUIPOS E

INSTRUMENTOS
Codigo Concepto U | Cant. Costo Costo
unitario total (Bs)
(Bs)
HI98501 Termoémetro Checktemp C Pza. 1 474 450
HI98509 Termometro Checktemp 1C Pza. 1 485 490
HI146-00 | Termometro de pared Pza. 1 1.010 1.135
HACCP
HI144-10 | Kit Data Logger HI 144 con | Pza. 1 1.590 1.090
software de descarga
HI98601 Probador de Humedad Pza. 1 578 578
Relativa Hydrocheck
BBL31 Balanza Digital Pza. 1 2.500 2.500
Total 6.243

Fuente: Elaborado en base a cotizaciones realizadas de

“HANNA INSTRUMENTS S.R.L.” y de “ORIENTE MARVI S.R.L.”

Importadora de Reactivos y Equipamiento de Laboratorio

El detalle de las cotizaciones realizadas y el catalogo respectivo se muestra en el
Apéndice del proyecto.

7.4.2 INVERSION DE ACTIVOS DIFERIDOS

Para la inversion de activos diferidos o bienes intangibles se tienen que considerar todos

los costos de capacitacion hacia todo el personal técnico y de produccion, capacitacion al

equipo HACCP, la compra de las normas de IBNORCA que estan relacionados con las

directrices del HACCP y otros costos. En el siguiente cuadro 7-2, podremos observar con

mayor detalle estos costos.
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CUADRO 7-2 ALIMENTOS CHEFFIN: INVERSION DE ACTIVOS DIFERIDOS

Concepto Unidad | Cant. Costo Tiempo Costo
unitario (dias) | total (Bs)
(Bs)
Capacitaciones 8.720
Capacitacion al personal de Persona 8 80 8 5.120
produccion
Capacitacion al equipo Persona 3 400 3 3.600
HACCP
Compra de Normas 385
IBNORCA
NB/NM 324:2013% Unidad 1 140 - 140
NB/NM 323:2015% Unidad 1 140 - 140
NB 310019:2012% Unidad 1 60 - 60
NB 310017:2014°° Unidad 1 45 - 45
Otros Costos 2.760
Videos para la capacitacion Unidad 1 150 8 1.200
Data show Unidad 1 120 8 960
Refrigerio Persona 15 5 8 600
Otros gastos puesta en 500
marcha
Total 12.365

Fuente: elaborado en base a informacion de IBNORCA vy valoracion propia

7.4.3 INVERSION TOTAL

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

8.993,00. El resumen se puede observar en el siguiente cuadro 7-3.

33. NB/NM 324:2013 - Industria de los alimentos - Buenas practicas de manufactura — Requisitos

34. NB/NM 323:2015: Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) — Requisitos

35. NB 310019:2012: Directrices para la aplicacion del sistema de analisis de peligros y de los puntos criticos de control (HACCP-
APPCC) en la industria carnica.

36. NB 310017:2014 - Carnes rojas y productos derivados - Requisitos microbiologicos
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CUADRO 7-3 ALIMENTOS CHEFFIN: INVERSION TOTAL

Concepto Costo (Bs)
Inversion activos fijos 6.243,00
Inversion activos diferidos 12.365,00
Total Inversion 18.608,00

Fuente: Elaboracion en base a datos de los cuadros 7-1y 7-2

7.5 ANALISIS DE COSTOS DEL PROYECTO
El costo del proyecto estd representado por el costo de operacion que relaciona el costo
incurrido en la consolidacion de los BPM’s, el costo de depreciacion de los activos fijos

(equipos e instrumentos) y la amortizacion de los activos diferidos (capacitacion).

7.5.1 DEPRECIACION DE ACTIVOS F1JOS

La depreciacion de los equipos e instrumentos se lo calculara mediante el método de la
depreciacion lineal, tomando en cuenta que el activo se deteriora igual por cada periodo
contable. El siguiente método se basa por el tiempo de vida del activo.

En el siguiente cuadro 7-4, se muestra la determinacion de la depreciacion total anual y el

valor residual total que se tiene.
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CUADRO 7-4 ALIMENTOS CHEFFIN: COSTOS DE DEPRECIACION DE

ACTIVOS FIJOS
Activo Costo | Vida | % Dep. Valor de
total util | Dep. | anual salvamento
anual

Termometro Checktemp C 450 12 8% 37,50 112,5
Termometro Checktemp 1C 490 3 33% 163,33 0
Termometro de pared HACCP | 1.135 5 20% 227,00 681,00
Kit Data Logger HI 144 con 1.090 4 25% 272,50 815,79
software de descarga
Probador de Humedad 578 3 33% 192,67 0
Relativa Hydrocheck
Balanza Digital 2.500 S 20% 500,00 1.500
Total 6.243 1.493,34 3.109,29

Fuente: Elaborado en base a datos del cuadro 7-1

7.5.2 AMORTIZACION DE ACTIVOS DIFERIDOS
La amortizacion de los activos diferidos es considerado en los costos de capacitacion y
todos los gastos de puesta en marcha, con un tiempo de 3 afios de vida util segtn el horizonte

del proyecto. En el siguiente cuadro7-5 se mostrara la amortizacion.

CUADRO 7-5 ALIMENTOS CHEFFIN: COSTOS DE AMORTIZACION DE

ACTIVOS DIFERIDOS
Activo Costo | Vida | % Amort. | Amortizacion
total util anual anual
Capacitaciones 8.720 3 33% 2.877,67
Otros gastos puesta en 500 3 33% 166,67
marcha
Total 3.044,34

Fuente: Elaborado en base del cuadro 7-2
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7.53 COSTOS DE OPERACION

En los costos de operacion , como ya se menciond, se toma en cuenta todos los gastos
incurridos en el mejoramiento a las condiciones actuales de los BPM's, que al mismo tiempo
forman parte considerable en la implementacion del plan HACCP. El detalle de los costos de
operacion se podra observar en el cuadro G-1 del Anexo G.

En el siguiente cuadro 7-6 se podra observar los costos anuales en el horizonte del

proyecto.

CUADRO 7-6 ALIMENTOS CHEFFIN: COSTOS DE OPERACION

Concepto ler afio | 2do afio | 3er afio
(Bs) (Bs) (Bs)
Equipos e instrumentos de limpieza 1.050 0 0
Materiales de limpieza y desinfeccion 1.065 1.065 1.065
Material de escritorio 100 100 100
Mantenimiento de equipos e instrumentos 100 100 100
Gastos en laboratorio 500 500 500
Total 2.715 1.765 1.765

Fuente: Elaborado en base al cuadro G-1 del Anexo G

El detalle de las cotizaciones que fueron realizadas y su respectivo catalogo se encuentra

en el Apéndice del proyecto.

7.5.4 COSTOS FINANCIEROS

7.5.4.1 SUELDOS Y SALARIOS

Los costos en sueldos y salarios se detallan en el cuadro 7-7, donde cabe recalcar que

existe un aumento del 2% al siguiente afio.
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CUADRO 7-7 ALIMENTOS CHEFFIN: SUELDOS Y SALARIOS

N° Concepto Monto
(Bs/mes)
1 Personal administrativo 5.500
2 Personal operativo 8.860
Total 14.360

Fuente: Elaboracion en base a datos de Gerencia General

7.5.4.2 SERVICIOS BASICOS

Los costos en servicios basicos se detallan en el cuadro 7-8, donde cabe recalcar que el

costo es variable y dependera de la demanda de la producciéon que exista mensualmente.

CUADRO 7-8 ALIMENTOS CHEFFIN: SERVICIOS BASICOS

N° Rubro Monto (Bs/mes)
1 Luz y agua 320
2 Teléfono e internet 200
3 Combustible 150
4 Otros 200
Total 870

Fuente: Elaboracion en base a datos de Gerencia General

7.5.4.3 COSTOS FINANCIEROS TOTAL

Los costos de sueldos y salarios y los costos de servicios basicos suman un total de . el

resumen se puede observar en el siguiente cuadro 7-9

CUADRO 7-9 ALIMENTOS CHEFFIN: COSTOS FINANCIEROS TOTAL

Concepto Costo (Bs/aiio)
Sueldos y salarios 172.320,00
Servicios basicos 9.500,00

Total 181.820,00

Fuente: Elaboracion en base a datos de los cuadros 7-7 y 7-8
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7.6 ANALISIS DE INGRESOS DEL PROYECTO

7.6.1 RECOLECCION DE INFORAMCION Y PRONOSTICO

El principal ingreso para la empresa Alimentos Cheffin, segin el plan HACCP para el
producto Enrollado de Cerdo, son las ventas generadas por la demanda del producto, donde
se observa el comportamiento de las ventas historicas generados en los Ultimos 2 afios para

el producto en estudio.

La informacién historica de las ventas registradas del afio 2017, 2018, 2019 y 2020 se
detallan en el cuadro G-2 del Anexo G.

Seglin la informacioén observada, se muestra que el comportamiento en las ventas del
Enrollado de Cerdo presenta estacionalidad, observandose que las ventas mas elevadas
registradas ocurren en las fiestas de carnavales y fiestas de fin de afo. A continuacion en el

grafico 7-1 se respalda el estudio y lo mencionado anteriormente.

GRAFICO 7-1 ALIMENTOS CHEFIN: VENTAS REGISTRADAS ENROLLADO
DE CERDO, 2017-2020
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Fuente: Elaborado en base a la informacion del cuadro G-2 del Anexo G
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GRAFICO 7-1 (CONTINUACION) ALIMENTOS CHEFIN: VENTAS
REGISTRADAS ENROLLADO DE CERDO, 2017-2020
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Fuente: Elaborado en base a la informacion del cuadro G-2 del Anexo G
Como se puede observar se muestra la estacionalidad en las ventas, el cual procede al
prondstico de ventas por el método de variacion estacional para los afios 2022, 2023, 2024,
considerando el afio 2021 como el afio de inversion. El presente método consiste en calcular
el factor estacionalidad por el promedio del periodo (mes) y el promedio de las ventas
esperadas para los siguientes afios, y de esta forma obtener las ventas pronosticadas
mensualmente para cada afio. En el cuadro G-3 del Anexo G se observa las ventas

pronosticadas por mes y el total de las ventas por cada afio del proyecto.

7.6.2 BENEFICIOS CUANTITATIVOS DEL PROYECTO
Con la implementacion del sistema HACCP la empresa tendra un autocontrol de todos los

procesos, generando mayor calidad y seguridad alimentaria del producto, con esto se
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retende disminuir la cantidad de devoluciones minimamente en un 2% de forma anua
tende d 1 tidad de devol t 2% de fi 1,

teniendo en cuenta el registro de productos defectuosos que se calculan que es un 5% por

ano, de la misma manera se considera una merma de un 2% manteniendo el estandar en el

proceso de produccion. Los ingresos por ahorro del proyecto, mostrando los ingresos con y

sin la implementacion del mismo, se puede observar en el siguiente cuadro 7-10.

CUADRO 7-10 ALIMENTOS CHEFFIN: BENEFICIOS DEL PROYECTO

CONCEPTO 2022 2023 2024
Produccion 5.652,72 6.063,81 6.680,47
(Kg/afio)

Mermas (2%) 113,05 121,28 133,61
Total produccion By 67 5.942,54 6.546,86
Ingresos esperados 276.983,28 297.126,86 327.343,15
(Bs/aiio)

Sin Proyecto
Devoluciones (5%) 13.849,16 14.856,34 16.367,16
Ingresos sin 263.134,12 282.270,51 310.975,99
proyecto (Bs/afio)

Con Proyecto
Devoluciones (2%) 5.539,67 5.942,54 6.546,86
Ingresos con 271.443,61 291.184,32 320.796,28
proyecto (Bs/afio)
Beneficios del 8.309,50 8.913,81 9.820,29
proyecto (Bs/afo)

Fuente: Elaborado en base a informacion de Gerencia General

7.6.3 BENEFICIOS CUALITATIVOS DEL PROYECTO

Aplicar el sistema HACCP como parte del sistema de gestion de calidad, muestra tanto

beneficios internos como beneficios indirectos para el bienestar de la empresa.

Entre los beneficios internos se observan:
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e La disminucion de la incidencia de enfermedades transmitidas por los alimentos.

e Offrece un producto confiable para todos los consumidores.

e Adquiere todos los parametros de seguridad alimentaria del producto en todas las
etapas de su elaboracion hasta su consumo final.

e Utiliza de manera eficaz todos los recursos, ahorra y tiene una respuesta oportuna
a los problemas que exista en la inocuidad alimentaria.

e Ladocumentacion y registros del plan HACCP proporciona una certeza razonable
de que la empresa fue responsable en la manipulacion del producto en toda su
elaboracidn, ofreciendo garantia de que se realiza las acciones correctivas de
manera oportuna, para poder rediseiar el proceso cuando se superen los limites
criticos y se logre identificar aquellos productos que muestren amenaza alguna en
su seguridad alimentaria, y asi evitar de que dichos productos lleguen al mercado.

e El HACCP es un sistema reconocido de manera internacional, el cual nos genera
una oportunidad para el ingreso de nuevos productos internacionales.

Entre los beneficios indirectos podemos contemplar los siguientes:

e Unaimagen y calidad muy alta de los productos frente al consumidor.

e Ladireccion gerencial obtiene una mayor confianza y estan mejor preparados para
una discusion informada sobre la implementacion de las medidas de seguridad de
los alimentos que se tiene, con los auditores externos, inspectores, consumidores
y otros.

e Ofrece una mejor educacion y sensibilizacion de todo el personal de la empresa.

e Ofrece un mejor control de los procesos criticos, otorgando flexibilidad para tener

una mejor adaptacion a los cambios adicionales en la produccion.
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e Otorga mejoras demostrables en la calidad y en los estandares de seguridad,

reduciendo asi la insatisfaccion de los clientes.

7.7 CONSTRUCCION DE LOS INDICADORES DE EVALUACION

Para la evaluacion econdmica financiera del proyecto, se basara en la determinacion de
los indicadores de evaluacidn, tales como son el VAN y el TIR. Para poder calcular estos
valores se debe realizar un flujo de fondos con proyecto puro, ya que el aporte puede

realizarse del propio capital de la empresa, sin considerar el financiamiento.

7.7.1 CONSIDERACIONES DEL FLUJO DE FONDOS
Para el desarrollo del flujo de fondos, se tomara las siguientes consideraciones:

e Se considerara cuatro importantes elementos:
o Costo de inversion.
o Valor del salvamento.
o Costos de operacion.
o Ingresos de operacion.

e Este flujo de fondos se construye a partir de la Utilidad Neta al tomar en cuenta la

inversion y el valor de salvamento.

e Se considera tres tipos de utilidades:
o Utilidad operativa (diferencia de ingresos netos y costos netos).
o Utilidad bruta (disminucién de la depreciacion y amortizacion a la utilidad

operativa).

o Utilidad neta (utilidad después de impuestos).

Ademas se tiene que considerar las normas para la construccion de flujo de fondos:
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e Los costos son desembolsables (tienen influencia a través del tiempo) y los

ingresos se reciben al final de cada periodo.

e Elproyecto esta proyectado para 3 afos, sin tomando en cuenta el afio de inversion,

el cual serd en la gestion 2021.

e El flujo de fondos se define para toda la vida 1til del proyecto.

Con todos las consideraciones que se mostraron, en el siguiente cuadro 7-11 se presenta

el flujo de fondos del presente proyecto.

CUADRO 7-11 ALIMENTOS CHEFFIN: FLUJO DE FONDOS DEL PROYECTO
EXPRESADO EN BOLIVIANOS

Concepto 2021 2022 2023 2024

Ingresos 271.443,61 291.184,32 320.796,28
Costo de Produccion 83.094,98 89.138,06 98.202,94
Costos Operarios 2.715,00 1.765,00 1.765,00
Costos Financieros 181.820,00 185.456,40 189.165,53 192.948,84
Utilidad Operativa 177,23 11.115,73 27.879,50
Depreciacion de activos fijos 1.393,00 1.393,00 1.393,00
i}g‘;ﬁfjmn de activos 3044,34 3044,34 3044,34
Utilidad Bruta -4.260,11 6.678,39 23.442,16
Impuestos a las utilidad (25%) -1065,03 1669,60 5860,54
Utilidad neta -3.195,08 5.008,80 17.581,62
Depreciacion de activos fijos 1.393,00 1.393,00 1.393,00
‘(;“irfre“r’gfj"lon de activos 3044,34 3044,34 3044,34
Inversion 18.608,00

Valor de salvamento 3.109,29
Flujo de Fondos Proyecto Puro | -18.608,00 1.242,26 9.446,14 25.128,25

Fuente: Elaborado en base a la informacion de los cuadros 7-1 a 7-10

7.7.2

INDICADORES DE EVALUACION

Para poder determinar la rentabilidad del proyecto se consideraran tres indicadores, el

VAN, el TIR y la relacion B/C. Para la tasa de oportunidad se tom¢ el 12% de tasa liquida y
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una tasa de riesgo de 5%, por tanto la tasa de oportunidad de riesgo méaximo es del 17%, el
cual refleja el costo de oportunidad del dinero invertido en el proyecto.

La tasa de oportunidad representaré el rendimiento de las alternativas de la inversion el
cual podria ser seleccionada si se decidiera no invertir en el proyecto. Depende ya de la
empresa que invierte en el proyecto, ya que constituye un rendimiento representativo en todas

las posibilidades de inversion.

7.7.2.1 VALOR ACTUAL NETO (VAN)
El VAN es el valor presente que representa la equivalencia de los ingresos netos futuros
y presentes del respectivo proyecto.

La definicidon matematica es:

T
F
(1 8 lozo)

Donde:
e Fi Flujo neto en el periodo t
e i, Tasa de interés de oportunidad por periodo
e T: Ultimo periodo de la vida 1til del proyecto
Por tanto, si el VAN es positivo el proyecto es rentable, si el VAN es negativo debe
descartarse el proyecto.
Por tanto el VAN obtenido en el proyecto es:

VAN, = 5.043,63 Bs. 2> Proyecto Rentable
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7.7.2.2 TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)
Se define como la tasa de descuento Inter temporal a la cual todos los ingresos netos del

proyecto apenas llegan a cubrir los costos de inversion, de operacion y de rentabilidades

sacrificadas.

Es la tasa de interés que, utiliza en el calculo del VAN, hace que el valor actual neto del
proyecto sea igual a cero. Es decir, indica la tasa de interés de oportunidad para la cual el
proyecto apenas sera aceptable.

La definicion matematica es:

il
0=-I +Z &
T L a+TRY

Por tanto, si el TIR es superior a la tasa de oportunidad, se considera el proyecto rentable.

Por tanto la Tasa Interna de Retorno del proyecto es:

TIR = 28% > Proyecto Rentable

7.7.2.3 RELACION BENEFICIO COSTO

La relacion beneficio costo para el proyecto puro se define como:

VAN (ingresos netos + valor de salvamento)
VAN (inversio + costos operativos + imp s/utilidades)

B/Ciop =

El criterio para la toma de decisiones consta:
e B/C>1, el rendimiento financiero es aceptable
e B/C <1, el rendimiento financiero se rechaza

Por tanto, la relacién Beneficio/Costo del proyecto es:

25.310,90

jop = o= 1,15
‘or ~ 22.049,33

B/C
Interpretando este resultado:
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Por cada boliviano invertido en el proyecto, se obtiene una ganancia de 0,15 Bs/afo.

7.8 CONCLUSIONES DEL CAPITULO

La evaluacion econdmica del proyecto en base al flujo de fondos estudiado, determina que
el presente proyecto es rentable para su debida implementacion. Los indicadores del VAN,
TIR, B/C muestran que puede invertirse en el presente proyecto, generando utilidades para
la empresa en los proximos 3 afios de vida del proyecto.

La determinacion de los costos estan sujetas a diferentes cambios en el transcurso de los
proximos afios, esto debido a la inflacion y alza que existe en los precios. El prondstico de
los ingresos también se encuentra sujeto a cambios, dependiendo de la demanda generada y
la estacionalidad de las ventas. Estos cambios, en alza o baja, no influye en gran medida en
la rentabilidad del proyecto, ya que se observa que el TIR a un 28% se considera un VAN
igual a cero, lo que no ocurrird con alta probabilidad.

Se concluye sefialando que el beneficio mas importante es por cada boliviano invertido en

el proyecto, se tendra una ganancia de 0,15 Bs por afio.
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8 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1 CONCLUSIONES

A continuacién se presentard las conclusiones y recomendaciones para el presente
proyecto.

Se realizo el disefio de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) para el enrollado de cerdo en la empresa Alimentos Cheffin, el cual logro
identificar, evaluar y controlar los peligros identificados en el proceso, desde la recepcion de
la materia prima hasta llegar al proceso final del producto, considerando la legislacion del
Codex Alimentarius, disefio que ademas de mostrar la rentabilidad del proyecto, con su
implementacioén genera beneficios economicos para la empresa, elaborando productos con
una calidad alta y sobre todo presentando seguridad e inocuidad para el consumidor.

¢ Inicialmente se realizé un diagndstico de las Buenas Practicas de Manufactura, por
ser un prerrequisito del sistema HACCP mostrando que se da cumplimiento a la
mayor parte de las condiciones de la norma boliviana NB/NM 324 (Buenas
Practicas de Manufactura), exceptuando el rigido control y evaluacion a los
procedimientos de limpieza y desinfeccion, logrando elaborar un manual de
procedimientos para los BPM’s, con rumbo a la implementacién del sistema
HACCP para que este sea de alcance y de utilidad para todo el personal de la
empresa. En comparacion a los costos en BPM's, estos son considerados como
costos operativos, el cual en el primer afio tendra un alcance de Bs. 2.715,00 para
el desarrollo del proyecto y para los siguientes dos afios tiene un costo de Bs.

1.765,00.
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Con respecto al disefio del plan HACCP se estableci6 los requisitos preliminares
como actividades iniciales y el respectivo desarrollo de los siete principios del
sistema HACCP, dicho plan fue disefiado especialmente para el producto
Enrollado de Cerdo para sus dos versiones (1/4 kg y 14 kg) esto por ser uno de los
productos que mayor demanda presenta en el mercado.

Respecto al producto Enrollado de Cerdo, se realizo un analisis minucioso de los
peligros significativos en su proceso de elaboracion, donde se pudo identificar los
seis puntos criticos de control los cuales son la base para el disefio del plan
HACCP, ademaés se establecio los limites criticos para cada PCC de acuerdo a
bases cientificas e investigaciones para la seguridad en la produccion, por otra
parte se pudo establecer el debido procedimiento de vigilancia, para cada PCC y
las acciones correctivas en caso de que se genere desviaciones en los limites
criticos. Se disenaron documentos y registros para la verificacion tanto al inicio
como el final del plan HACCP, para su posterior revision y evaluacion antes de su
auditoria interna y externa del proceso.

También se establecieron estructuras para el apoyo en la implementacion, puesta
en marcha y el respectivo mantenimiento del sistema HACCP, el cual se basa
inicialmente en el compromiso de la Gerencia General de la empresa, para el
establecimiento de los requisitos previos, la formacion y capacitacion del equipo
HACCEP y las auditorias para la verificacion del plan HACCP.

Se realizo la evaluacion econdmica del proyecto de la implementacion del sistema
HACCP, estableciendo que el proyecto es rentable y viable, generando ingresos,

reduciendo las devoluciones y mermas que son formadas durante su elaboracion,
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el cual implica pérdidas considerables en las ventas. Con la implementacion del
presente proyecto se lograra reducir de manera considerable estas pérdidas,
estableciendo que a una tasa de interés de oportunidad del 17% se tiene un VAN
= 5.043,63 Bs., recuperando la inversion en el primer afio de desarrollo del
proyecto, un TIR= 28% el cual implica que a dicha tasa el proyecto llega ser
rentable, el cual es muy favorable, y una relacion B/C = 1,15, sefialando que por
cada boliviano invertido en el proyecto, se tendra una ganancia de 0,15 Bs. por

ano.

8.2 RECOMENDACIONES

Es practicamente un hecho que con la incorporacion del sistema HACCP en la
empresa Alimentos Cheffin, se tiene la base mas importante con la que se debe
contar, ya que dicho plan engloba todos los aspectos en la seguridad alimentaria;
asegurando al consumidor que el producto que adquieren tiene el respaldo
garantizado por una empresa moderna, el cual cumple con todos los requisitos para
que el producto sea inocuo y no perjudicial para la salud.

Es recomendable que la implementacion de este sistema sea en corto plazo, en lo
recomendable en el presente afio 2021, ya que este plan involucra procedimientos
en inocuidad y seguridad alimentaria el cual son requisitos para la certificacion
ISO:22000 (Sistema de Gestion en Inocuidad Alimentaria) el cual es normalizada
internacionalmente, el cual es el siguiente objetivo de la empresa.

Ademas que tendrd una mayor ventaja competitiva, en el rubro de carnicos y

embutidos, ya que generard un mayor prestigio y reconocimiento respecto a las
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demas empresas, siendo esta seleccionada con mayor confiabilidad por nuestros
consumidores.

También es importante que la empresa tenga un compromiso para la incorporacion
de este plan, teniendo la obligacion de realizar el debido seguimiento, a través de
las capacitaciones continuas hacia todo el personal de la empresa y el respectivo
monitoreo de todos los puntos descritos y documentados.

Por tanto se sugiere que la empresa Alimentos Cheffin se comprometa a acoger
este sistema HACCP como principal medida para la elaboracion de todos los
productos, y su respectiva implementacion lograra un mayor crecimiento en la

calidad y la seguridad alimentaria.
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DIAGRAMA A-1
TORBELLINO DE IDEAS

Fuerzas matrices

Fuerzas que restringen

Actitudes y/o aptitudes
Inadecuada ~ manipulacion de
alimentos

Carne de cerdo en mal estado
Interpretacion inadecuada de los
procedimientos

Falta de manuales de higiene y
manipulacion de alimentos
Infraestructura

Control inadecuado de T°, presion y
humedad relativa
Area de almacenamiento
inadecuado

Proceso inadecuado de inspeccion
Profundidad de analisis

Frecuencia

Mantenimiento inadecuado

Magquinaria obsoleta

2 T T I

v v v Y

7

7

Falta de capacitacion constante
Habilidades de los operarios
Capacidades de los operarios

Baja calidad

Incumplimiento de especificaciones
identificacion de los

No existe

puntos  criticos  durante la
elaboracion

Paredes y pisos inadecuados

Baja iluminacion

Programas de sanitizacion
Existencia de humedad

Falta de  documentacion de
seguimiento

Personal no capacitado

Ausencia de programas continuos de

calibracion

Deterioro de la maquinaria

Fuente: Elaboracion Propia

197



ANEXO B

GENERALIDAD
ES DE LA
EMPRESA



DIAGRAMA B-1
ALIMENTOS CHEFFIN: PLANO DE DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE
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Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA B-1 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: PLANO DE LA EMPRESA
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Fuente: Elaboracion propia
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