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I.1. Descripcion de la Industria

1.1.1. Antecedentes historicos de Montecristo Bolivia S.R.L

Montecristo Bolivia S.R.L. es una empresa constituida en la ciudad de Tarija -
Bolivia, fundada el 13 de noviembre de 2007 por la familia Pefialoza Antufia con el
objetivo de ofrecer a las personas una alternativa de alimentacion diferente, sana y
natural. Consientes de una nueva cultura de alimentacion, Montecristo apunta al
desarrollo de productos ricos en nutrientes, fibras, proteinas, ademas que tengan

caracteristicas Unicas en el mercado.

La empresa Montecristo Bolivia S.R.L. es una empresa dedicada a la elaboracion de
productos alimenticios derivados de oleaginosas y cereales andinos. Actualmente
tiene alrededor de 82 productos elaborados a base de soya, quinua, amaranto, arroz,

maiz, chia, linaza, almendras, entre otros.
La empresa cuenta con una vision y mision que se detallan a continuacion:

VISION:

“Ser pioneros en el desarrollo de productos alimenticios a base de cereales andinos
y legumbres convencionales, que nos permitan crear una alternativa de nutricion

unica en el mundo.”
MISION:

“Ser una alternativa alimenticia de alta calidad que ayude a combatir la

malnutricion y el hambre en el mundo.

Satisfacer las necesidades alimenticias de aquellas personas que se dieron cuenta

que la vida es una sola y hay que cuidarla.”
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POLITICA DE CALIDAD:

MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L. empresa dedicada a la elaboracion de productos
alimenticios derivados de la soya, oleaginosas y cereales andinos, fortificados con
vitaminas y minerales, considera a la CALIDAD como el aspecto mas importante en

su cadena productiva, por lo que asume el compromiso de:

- Elaborar, controlar y mantener la calidad de nuestros productos
satisfaciendo ampliamente las expectativas de nuestros clientes y que a la vez

nos permitan ingresar en mercados nacionales e internacionales.

- Producir nuevos productos, en funcién a las necesidades y oportunidades del
mercado, cumpliendo nuestros compromisos con el cliente, y con la
legislacion pertinente, pensando en la salud de quienes seran nuestros

consumidores finales.
- Desarrollar la mejora continua de los procesos en nuestra cadena productiva

- Incrementar permanentemente nuestra eficiencia y eficacia mediante la

capacitacion y desarrollo del personal.

- Establecer la presente Politica, de manera que sea conocida y comprendida

en todos los niveles de la empresa.

En un ambito general Montecristo realiza toda la transformacion de las leguminosas y
cereales andinos desde la naturaleza de los mismos, permitiendo asi garantizar el
origen nacional y la calidad de ingredientes utilizados en los diferentes productos que

la empresa elabora.

Productos que son distribuidos a nivel nacional dentro de las canastas familiares,

supermercados, mercados, restaurantes y tiendas en general.

Entre sus marcas podemos encontrar Mama Soja, Linea Vital, Banco de Alimentos y

Linea Industrial
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Montecristo Bolivia S.R.L. produce un promedio de 387 toneladas al afio de todos sus
productos segun solicitud de su cliente, de los cuales el 37% representa a la
produccién de alimentos en polvo en envases de hojalata, producidos bajo la marca
de Linea Vital Vive Bien.

Tabla N° I-1

Produccién de Linea Vital Vive Bien de la Gestion 2015

MES TONELADAS
Diciembre |12.996
Noviembre | 73.703

Octubre 25.142
Septiembre | 30.745

Agosto 0.224

Julio 0.646
Junio 0.025
Mayo 0.832
Abril 0.120

Marzo 0.147
Febrero 0.190
Enero 0.00
Total 142.588

Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Los productos en hojalata de la Linea Vital Vive Bien son productos formulados para

proporcionar un aporte especifico al consumidor contribuyendo en su nutricion.
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1.1.2. Localizacion

Montecristo Bolivia S.R.L. esta ubicada en zona sur de la ciudad de Tarija
denominada “Zona EI Portillo”, en la carretera al Chaco km 12, con una superficie de
50 Has de terreno y 2 Has de terreno ocupado en las cuales se tiene instalada el area

productivas y servicios.
Figura N° 1-1
Ubicacién de Montecristo Bolivia S.R.L.
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Fuente: Google Maps, 2016.



1.1.2. Organizacion
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La planta se encuentra estructurada siguiendo un orden jerarquico basado en la

competencia.

Figura N° I-2

Organigrama Montecristo Bolivia S.R.L.
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1.1.2. Descripcion de las secciones de la Empresa

Dentro de Montecristo Bolivia S.R.L., se desarrollan 8 areas que trabajan
conjuntamente para el funcionamiento de la misma, las cuales se describen a

continuacion:

1.1.2.1. Gerencia General

El Gerente es el méximo Ejecutivo de la entidad y responsable por el funcionamiento
de la misma, tiene a su cargo la direccion general de la empresa representara a la

misma ante instituciones publicas y privadas.

Es el responsable de la firma de los acuerdos comerciales y el maximo ejecutivo que

velara por la implementacion y mantenimiento del Sistema de Gestién de Calidad.

La Unica naturaleza de la gerencia es que de ella depende el éxito o el fracaso de la

empresa.

1.1.2.2. Sistema de Gestion de Calidad

La coordinacion de sistema de gestion de la calidad estd a cargo de todas las
actividades relacionadas con las certificaciones de calidad e inocuidad alimentaria.

1.1.2.3. Gerencia de Produccion

La Gerencia de Produccion es el directo responsable de la logistica de elaboracion de
los diferentes productos desde recoleccion y recepcion de la materia prima, hasta la

entrega del producto terminado.

Teniendo a su cargo la direccion y supervision de la factoria en general.
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1.1.2.4. Control de Calidad

Es el directo responsable del control de calidad de la materia prima y materiales,
productos en proceso de elaboracion y productos terminados registrando los
volUimenes recibidos y las caracteristicas de los mismos, para su almacenamiento y/o

salida al mercado.

1.1.2.5. Encargado de Planta procesadora

El Encargado de Planta, tiene como funcion general, la elaboracién de productos,
cumpliendo el sistema de gestion de calidad, las normas de higiene y buenas

practicas de manufactura.

1.1.2.6. Compras y almacenamiento de materia primay materiales

El Encargado de compras y almacén de materia prima y materiales, tiene como
funcién general, la compra de todos los items inherentes a la produccion, y almacenar

los mismos cumpliendo las normas de higiene y buenas préacticas de manufactura.

Recepcion y entrega de materia prima, materiales, llevando el control fisico de
existencias y de forma digital, contando con informacién confiable y actualizada de

forma quincenal.

1.1.2.7. Contabilidad y Recursos Humanos

El Contador debe procesar la informacion respecto al movimiento de ingresos y
egresos de la empresa controlando la documentacidén que respalde toda operacion
contable , a su vez debe controlar al personal de acuerdo a lineamientos y politicas

establecidas, efectuar el procesamiento y registro de todas las altas y bajas de
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personal y cumplir todos los aspectos sociales establecidos por disposiciones legales,
manteniendo comunicacion constante y abierta con el personal a fin de conocer sus

requerimientos y necesidades.

1.1.2.8. Almacenamiento de producto terminado

Recepcion y entrega de productos terminados, llevando el control fisico de

existencias y de forma digital, contando con informacion confiable y actualizada.

1.1.2.9. Ventas

El Coordinador de Ventas y Entregas, tiene a su cargo planificar y ejecutar todos
los procesos de venta y entrega de mercaderia y a su vez hacer el registro estadistico

fisico y monetario de todas las ventas efectuadas.

1.1.2.10. Operadores de produccion

El Operador, tiene como funcién general, realizar todas las tareas para la elaboracion
de los productos fabricados por la empresa, cumpliendo las normas de higiene,

buenas préacticas de manufactura y seguridad industrial.

1.1.2.11. Limpieza

El Encargado de Limpieza es el directo responsable de efectuar la limpieza de las
areas de oficinas, almacenes, produccion, bafios, vestuarios, laboratorios y galpones,

cumpliendo los procedimientos establecidos.
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1.1.2.12. Transporte del personal

El Encargado de Transporte de Personal tiene como funcidon general, recoger y
trasladar al personal de forma eficiente y eficaz, ademas de transportar nuestros
productos, realizar los envios o recojo de mercaderias Yy efectuar rutinariamente el

mantenimiento preventivo de los vehiculos asignados a su cargo por la empresa.

1.1.2.13. Cocina

El Cocinero es el directo responsable de elaborar el almuerzo para todo el personal de

la empresa.

1.2. Descripcion del proceso productivo de la Empresa Montecristo Bolivia
S.R.L.

Para la produccién de derivados de soya, oleaginosas y cereales Montecristo Bolivia

S.R.L. divide su produccion en tres procesos generales:

1. Produccién de Extruidos.
2. Produccion de alimentos en polvo en envases de plastico.

3. Produccion de alimentos en polvo en envases de hojalata.

El proceso de fabricacién de la linea de produccién de alimentos en polvo en envases
de hojalata consta de las siguientes etapas: Recepcion de materias prima y materiales,
Extrusion de cereales, molienda del extruido, fraccionado de ingredientes, mezclado
de ingredientes, envasado en hojalata, codificado, encajonado, almacenamiento de

producto terminado.

A continuacion se detalla cada etapa del proceso de la Figura N° I-3:
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1.2.1. Recepcion de materia prima y materiales

Se recibe materia prima y materiales en almacenes de Montecristo Bolivia S.R.L.

verificando y controlando las cantidades contra factura o nota de entrega del

proveedor.

Inspeccion de Transporte, recepcion de documentos tales como la ficha técnica.

Las materias primas y materiales a recibir para el proceso son:

Materia Prima:
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Harina: Harina Solvente de soya. (Ingrediente Alergénico)
Granos, semillas: Quinua, amaranto, chia, linaza.
Granillo: Arroz.

Gritz: Maiz.

Hojuelas: Avena. (Ingrediente Alergénico)

Polvo: Maca.

Salvado: Trigo. (Ingrediente Alergénico)

Aromas solidos: Frutilla, Vainilla, Chocolate.

Colorantes: Rojo Amaranto, Chocolate.

. Endulzantes en polvo: Dextrosa, Sucralosa.
. Endulzante granulado: Azlcar.

. Lacteos: Suero de leche en polvo, leche entera en polvo, leche descremada en

polvo. (Ingrediente Alergénico)

. Aditivos: Goma xantana, proteina aislada de soya (Ingrediente Alergénico),

aceite vegetal, colageno, extracto de malta y Mix de vitaminas y
minerales.

Conservantes; Acido ascorbico.
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Materiales:

Envases de Hojalata
Tapas plasticas

Cucharas dosificadoras
Cajas de carton corrugado
Cintas de embalaje

Tinta fechadora

Bolsas de polietileno

O N o a A~ w Db -

Bolsas de polietileno transparentes

1.2.2. Control de Calidad

Se extrae una muestra de materia prima o material para su verificacion teniendo
cuidado de cumplir con las especificaciones marcadas por control de calidad,
verificando el cumplimiento segin criterios de aceptacion descritos en las
especificaciones técnicas tales como; el estado fisico e integridad, productos segun el

procedimiento de recepcion de materia prima y materiales.

1.2.3. Reclamo a proveedores

Cuando la materia prima o el material es rechazado por Control de Calidad se
reclama al proveedor, segun procedimiento de evaluacion y re evaluacion a

proveedores de la empresa.
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1.2.4. Eliminacién de materia prima y/o material

Si el reclamo al proveedor no es conforme la materia prima o material se elimina (En
el caso de que el proveedor no aceptaria dicha devolucion), segun el procedimiento

de No Conformidades de la empresa.

1.2.5. Almacenamiento de materia primay materiales

Se almacenan las materias primas y materiales, identificando su nombre, lote y fecha
de vencimiento (Fecha de vencimiento no aplica para los materiales que no tienen

contacto con los alimentos) a temperatura ambiente promedio de 25 °C.

Las Materias Primas alergénicas se posicionan en un lugar especifico para
ellas, siendo identificadas y separadas del resto. En Montecristo la Materia
Prima alergénica es: Harina solvente de Soya, Hojuela de Avena, de Trigo,
Suero de leche en polvo, leche entera en polvo, leche descremada en polvo,

Proteina aislada de Soya.

1.2.6. Entrega de materia prima y/o material a produccion

El encargado de planta lanza una orden de produccion planificada y almacenes
despacha lo solicitado a produccion, registrando lote y fecha de vencimiento de cada
item entregado en la orden de produccion. La empresa maneja diferentes 6rdenes de

produccion segun sea la planificacion de la produccion:

- Orden de produccion de extrusados.
- Orden de produccion de alimentos en polvo en envases de hojalata.

- Orden de acondicionado.
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1.2.7. Molienda de Materia Prima

Adicion de ingredientes a la linea de extrusion por ciclos segin procedimiento de
produccién de texturizados PD-AP-TX-38.

1.2.7.1. Detector de metales

El producto de la molienda es transportado de la Seccion 1 a la Seccién 2, en el
trayecto un iman en barras asegura de la deteccion de los metales en la materia

prima.

1.2.8. Mezclado de Materia Prima

La materia prima molida es mezclada con una cantidad minima de agua especificada

en procedimiento de produccion de texturizados PD-AP-TX-38.

1.2.9. Extrusién de Materia Prima

Alimentar mezcla a la extrusora, definiendo las temperaturas, presion y tiempo
especificados en procedimiento de produccion de texturizados PD-AP-TX-38. En la
salida de la extrusion se realiza un “Control de Humedad” de manera aleatoria segun
plan de calidad PL-CC-PC-02.
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1.2.10. Secado y enfriado de cereal extruido

Transportar el producto extruido a través del secador controlando la velocidad,
tiempo y temperatura especificados en procedimiento de produccion de texturizados
PD-AP-TX-38. A la salida del secador se realiza un “Control de Humedad” del cereal
extruido de manera aleatoria segin plan de calidad PL-CC-PC-02. Se realiza un

resecado en caso de ser necesario.

1.2.11. Seleccion cereal extruido

Clasificacion, se separa el producto en diferentes tamafios mediante una zaranda
vibratoria y un operador realiza un control visual para evitar el ingreso de cereal

extruido himedo o quemado a la molienda.

1.2.12. Molienda de texturizados

A través de una orden de molienda en el Molino de rodillos se procede a la molienda
del cereal extruido.

1.2.13. Acondicionado de Materia Prima

El acondicionado consiste en un proceso de seleccion y tratamiento térmico.
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1.2.14. Fraccionado de Ingredientes

Siguiendo un registro de orden de produccion de “Linea Vital Vive Bien®, se
fraccionan todos los ingredientes para la produccion de un producto especifico,
existen materias primas que no requieren ser extruidas y/o acondicionadas por lo que

son fraccionadas una vez ingresadas a produccion.

1.2.15. Mezclado de ingredientes

Bajo tiempos estimados por control de calidad y detallados en su plan de calidad se
procede a la adicién de todos los ingredientes fraccionados en el mezclador para la

homogeneizacion de todos los ingredientes.

1.2.16. Esterilizacion de envases

El operador esteriliza con luz Ultra Violeta los envases de hojalata, tapas de plastico
y cucharas dosificadoras de plastico.

1.2.17. Envasado manual de producto mezclado

El operador llena los envases de hojalata esterilizados con un peso neto estipulado en
la orden de produccion.
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1.2.18. Mesa vibratoria

Todas las latas con el producto son acomodadas en una mesa que a través de un

sistema vibratorio hace que el producto se compacte.

1.2.19. Pre-remachado de hojalata

Las latas son trasladadas manualmente a una pre-remachadora donde se hace un

cierre temporal de la lata.

1.2.20. Extraccion de oxigeno

Se colocan las latas debajo de una campana de extraccion de oxigeno para desplazar

el oxigeno existente dentro de la lata por gas inerte.

1.2.21. Remachado final hojalata

Las latas con el producto son cerradas completamente.

1.2.22. Codificado y encajonado

El etiquetado se realiza de forma manual y se procede a la asignacién de lote de
producto terminado y fecha de vencimiento para la trazabilidad del producto. El
encajonado procede segun plan de calidad bajo el estricto control de encargado de

control de calidad.
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1.2.23. Control de calidad producto terminado

Este es el altimo control del proceso de control de calidad, donde se verifica el estado
del producto, presentacion segun criterios definidos en el plan de calidad

documentado.

1.2.24. Reproceso mezclado, envasado, codificado o encajonado.

Si el procedimiento de tratamiento no conforme lo permite se lleva a cabo un

reproceso.

Un reproceso puede ocurrir cuando:

Ejemplo:

1. Se detecta peso erréneo

2. Se detecta mal etiquetado

3. Se detecta mala codificacion

4. Se detecta una mezcla errénea que puede ser corregida

5. Se detecta un material diferente al indicado en uso, entre otros similares

1.2.25. Almacenamiento de producto terminado

Con el visto bueno de “Control de Calidad” el producto terminado ingresa a

almacenes para su despacho segun pedido.

Se almacenan los productos terminados, identificando su nombre, lote y fecha de
vencimiento a temperatura promedio del ambiente de 25 °C.

Los productos alergénicos se posicionan en un lugar especifico para ellos, declarando

todos los ingredientes en la etiqueta.
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En el anterior diagrama se observa que el proceso de texturizados, es un proceso
clave para la obtencion de la harina extruida de cereales, ingrediente principal para la
produccién de los alimentos instantaneos en polvo en envases de hojalata de la

fabrica Montecristo Bolivia S.R.L.

1.3. Manejo de Materia Prima y Materiales

Las materias primas y materiales provienen de proveedores aprobados por
Montecristo Bolivia S.R.L.

La materia prima y los materiales estan cubiertos durante su almacenamiento de

manera que se conserven y se evite la contaminacion.

Materia prima y Materiales: se almacenan en lugar seco y fresco, sobre pallets, y sin
tocar las paredes. La zona de almacenamiento de estas materias primas esta limpia,

seca y en buenas condiciones, y se utilizan materiales de limpieza adecuados.

Agentes Quimicos: Los agentes quimicos se almacenan en lugares lejanos a la zona
productiva, se utilizan Unicamente para la limpieza y se almacenan en areas separadas
e identificadas. Cualquier agente que sea almacenado en areas de produccion se

coloca en recipientes que contengan el liquido en caso de derrame.

Empleo del agua: En la fabrica solo se usa agua potable durante la fabricacion de
cereales extruidos, la limpieza, enjuague y desinfeccion de la maquinaria, equipos,

materiales, utensilios y envases en contacto con el alimento.

Las aguas utilizadas durante el proceso productivo son controladas de manera que se
garantice el uso de agua potable en las diferentes etapas del proceso .Los pozos
utilizados como fuente de agua, disponen de un plan de mantenimiento para asegurar

su condicion.
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I.4. Eliminacion de Efluentes y Aguas residuales

Los efluentes liquidos generados en el proceso de fabricacion de producto son
minimos contando sélo efluentes liquidos de la limpieza de las salas, equipos y

maquinarias de la empresa.

Los efluentes liquidos resultantes de los servicios sanitarios, vestuarios, bafios, cocina
y administracion, son canalizados a través de una red cloacal que termina en una

camara séptica.

I.5. Cuestiones de Higiene

Estan siendo implementadas las normas basicas de buenas practicas de manufactura

1.5.1. Higiene personal y de ambientes

Los procedimientos manejados para el control de higiene del personal y de ambientes

vienen de acuerdo al manejo de los alimentos.

Dentro de este contenido, se generan las siguientes especificaciones:
a) Infraestructura.

b) Servicios bésicos.

c) Equipos y utensilios de produccién.

e) Manejo de desechos de produccion y personales.

) Control de plagas
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1.6. Conceptos y conocimientos tedricos de un sistema HACCP

1.6.1. HACCP

El HACCP fue desarrollado por la NASA en los afios 60, con la finalidad de disefiar
y producir alimentos para el espacio, los cuales debian estar libres de patégenos que
pudiesen causar alguna enfermedad a la tripulacion, ya que los métodos tradicionales
no daban la suficiente garantia de producir alimentos seguros. Posteriormente, en
1973 el HACCP fue implementado exitosamente en el proceso de elaboracion de
alimentos enlatados de baja acidez y en 1986, dada la creciente inquietud de los
norteamericanos por la seguridad en el consumo de los pescados y mariscos, el
Congreso de EE.UU. dispuso que el NMFS (National Marine Fisheries Service)
disefiara un programa obligatorio de inspeccion de productos del mar basado en
HACCP. En 1991, el FDA (Food & Drug Administration) y el NOAA (National
Oceanic & Atmospheric Administration), inician en EE.UU. un programa voluntario
de inspeccién de productos pesqueros basado en HACCP. Por otro lado, a partir de
1992 el gobierno canadiense, en conjunto con la industria pesquera de ese pais,
implementan un Programa de Administracién de Calidad (QMP-Quality Management
Program) basado en HACCP. (Sistemas de Gestion de Calidad en Empresas de
Alimentos, Javeriana Colombia 2012)

Un HACCP se desarrolla a través de 5 pasos preliminares y 7 principios.

1.6.2. HACCP EN BOLIVIA

La politica alimentaria y nutricional de un pais debe proteger la salud de los
consumidores, garantizar una oferta de alimentos diversificados que permitan el
establecimiento de patrones alimentarios saludables y al mismo tiempo, establecer

guias alimentarias para la poblacion, que la orienten en la toma de decisiones.

Todos los paises requieren de adecuados programas de control de alimentos para

asegurar que los suministros alimenticios sean seguros e inocuos, de buena calidad y
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disponibles en cantidades y precios que garanticen un adecuado nivel nutricional y de
salud en todos los grupos de la poblacidn.

El control de alimentos es utilizado para asegurar la salud de la poblacion, el

potencial de desarrollo economico del pais y la reduccion de la pérdida de alimentos.

Bolivia es un pais subdesarrollado con indices de pobreza critica que afectan a
grandes sectores de la poblacion, que cuenta con diferentes niveles sociales y
culturales, asi como el grado de escolaridad logrado. (Banco Mundial en Bolivia,
2014)

Un sistema eficiente de control requiere de una legislacion apropiada, personal
profesional especializado y servicios de laboratorio competentes. Es asi que las FAO
(Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion) vy el
Ministerio de Salud y Prevision Social ejecutaron el proyecto “Desarrollo de la
legislacion alimentaria y del sistema de control de alimentos” — TCP/BLO/6712, con
el fin de realizar capacitaciones dirigidas al control de alimentos acorde a las ultimas

experiencias internacionales. (OMS, 2006)

(MDPyEP. 13/10/2015) EI Ministerio de Desarrollo Productivo y Economia Plural
puso en marcha el Programa de implementacion de Sistemas de Inocuidad
Alimentaria - SIA en el sector de la industria alimenticia de Bolivia para promover la

produccion de alimentos inocuos y asi precautelar la salud de los consumidores.

La cultura nacional de calidad e inocuidad es ain incipiente, lo que se traduce en la
falta de conciencia de los consumidores y el escaso interés y bajo conocimiento de las
empresas privadas y las entidades publicas sobre la certificacion de sistemas y
productos, es por este motivo que las industrias no sienten la necesidad ni tienen los
incentivos para certificar sus sistemas de gestion o adquirir certificaciones para sus
productos. En ese sentido, es prioridad del Estado apoyar la implementacion de
Sistemas de Inocuidad Alimentaria en industrias de alimentos en todo el pais y

brindar asesorias a industrias de alimentos en la implementacion de Sistemas de
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Inocuidad Alimentaria bajo la norma HACCP. (Ministerio de Desarrollo Productivo y
Economia Plural, 2015)

Este programa se desarrolla con los objetivos de apoyar en la elaboracion del
diagnostico de industrias de alimentos con certificacion de sistemas de inocuidad
alimentaria en Bolivia; apoyar en la organizacion y supervision de las capacitaciones
en SIA a industrias de alimentos; y evaluar a las industrias participantes en la
capacitacion respecto al nivel de cumplimiento con la norma HACCP. (Boletin
informativo 2014/373 CAINCO, noviembre 2014)

I. 6.3. DESCRIPCION DEL SISTEMA HACCP

El sistema HACCP tiene fundamentos cientificos y de caracter sistematico, que
permitan identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de

garantizar la seguridad de los alimentos.

El sistema HACCP debera aplicarse por separado a cada operacion concreta de tal
manera que cuando se produzca alguna modificacién en el producto proceso o en
cualquier fase se puede revisar nuevamente la aplicacion del sistema y realizar los
cambios oportunos, es importante que el sistema se aplique de manera flexible,
teniendo en cuenta el caracter y amplitud de la operacion.

La aplicacion del sistema se rige por un plan HACCP basado en la preparacion de 5
pasos continuados, por siete principios caracterizados como secuencia légica los

cuales son;
Pasos:

1. Establecer un equipo HACCP: Paso 1.

2. Descripcién del producto: Paso 2.

3. ldentificacion de la intencion de uso: Paso 3.

4. Elaborar el diagrama de flujo del producto: Paso 4.
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5. Confirmar el diagrama de flujo in situ: Paso 5.

Principios:

Identificar y analizar el peligro: Principio 1.

Determinar los puntos criticos de control PCC: Principio 2.
Establecer limites criticos para cada PCC: Principio 3.
Establecer un procedimiento de vigilancia: Principio 4.
Establecer medidas correctoras: Principio 5.

Verificar el plan HACCP: Principio 6.

N g s~ wDh e

Mantener registros: Principio 7.

Basicamente el programa HACCP permite una concepcion sistematica para la
identificacion de peligros y una estimacion de la probabilidad de ocurrencia durante
la fabricacion, significa encontrar donde realmente los problemas serios ocurren,

monitorear estos puntos de manera que uno sepa si hay problemas y prevenirlos.

La secuencia de eventos que reconoce HACCP ciertamente trabajara para controlar
las preocupaciones de seguridad alimentaria, provenientes de peligros
microbioldgicos, fisicos y quimicos, convirtiéndose en una disciplina, cuya

implementacidn requiere diligencia y capacitacion.
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1.6.4. BASES O PRERREQUISITOS PARA IMPLANTAR EL SISTEMA
HACCP

Es posible aplicar el sistema HACCP en todos los seguimientos de la cadena
alimentaria, pero su aplicacion requiere de programas prerrequisitos, debido a que la
eficacia del sistema HACCP tiene relacion directa con la eficiencia de dichos
programas, si Estos no son adecuados deberan ser implementados con prioridad tanto
asi que en determinadas circunstancias, es mas importante implantar las bases del
sistema, que el sistema HACCP mismo. (El Sistema HACCP para asegurar la
inocuidad de los alimentos, FAO 2015)

Por esto, antes de aplicar el sistema HACCP a cualquier sector de la cadena
alimentaria, el sector deberd estar funcionando de acuerdo con los principios

generales de higiene de los alimentos del Codex.

Los principios generales del Codex Alimentarius sobre higiene de los alimentos son
una base firme para asegurar el efectivo control e higiene de los alimentos y
recomienda a su vez el uso del sistema de andlisis de peligros y control de puntos
criticos siempre que sea posible garantizar la inocuidad del alimento. (EI Sistema
HACCP para asegurar la inocuidad de los alimentos, FAO 2015)

Anélogamente se debera tomar en cuenta el ejercicio de las buenas practicas de
manufactura (BPM), ya que un buen indice sanitario es el método mas facil por el
cual un producto sano es elaborado. Mantener este indice de sanidad sirve como un
fundamento excelente, necesario para construir el plan HACCP y esto también
demuestra el compromiso y recursos para implementar Satisfactoriamente el sistema
HACCP.

Asi como también algunos instructivos necesarios para el desempefio de algunas
tareas basicas y una adecuada sefializacion en la planta que orienten lo que los
operarios deben hacer en determinados puntos del proceso, ejemplo: instructivos de

como lavarse las manos, sefializacion de que use el uniforme de trabajo, etc.
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El mantenimiento y calibracion de equipos es sin duda una base importante para la

realizacion del monitoreo vigilancia, principio que forma parte del plan HACCP.

La clave para el buen funcionamiento de este sistema es el personal, la capacitacion
de cada uno de los empleados en la linea de produccién, asi como de las personas
responsables del mantenimiento, la recepcion de insumos y el despacho del producto
es un elemento indispensable, tanto por el conocimiento técnico, como por su ayuda
al cambio de actitud. Es deseable que la capacitacion en HACCP involucre a todo el
personal ya que debe existir el conocimiento de lo que ha sido definido como una
politica dentro de una organizacién (Manual oficial para dictar cursos de HACCP,
Junio 2002)

Una vez implementado y verificado la existencia de los tres requisitos, la empresa
esta lista para aplicar los 5 pasos y 7 principios que conforman el plan HACCP, que

seran exclusivos para su planta y su proceso.

l. 6.5. DESCRIPCION DEL SISTEMA HACCP

I. 6.5.1. Establecer un equipo HACCP (Paso 1)

Para comprender plenamente el sistema del producto y poder identificar todos los
peligros probables y los PCC es importante que el equipo de HACCP esté compuesto
por personas de diversas disciplinas, el equipo debe comprender:

- Un jefe de equipo que convoque al grupo y que dirija sus actividades
asegurandose de qué se aplica correctamente el concepto. Esta persona debe
conocer la técnica, ser buen oyente y permitir la contribucion de todos los

participantes.
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- Un especialista con amplios conocimientos del sistema del producto. Este
especialista desempefiard una funcién primordial en la elaboracion de los
diagramas de flujo del producto.

- Diversos especialistas cada uno de los cuales conoce determinados peligros y
los riesgos que lo acompafan: por ejemplo, un microbi6logo, un quimico,
un toxicélogo, un responsable de control de calidad, un ingeniero de
procesos.

- Pueden incorporarse al equipo de forma temporal para que proporcionen los
conocimientos pertinentes, personas que intervienen en el proceso y lo
conocen de forma préactica, asi cdémo especialistas en el envasado,
compradores de materias primas, personal de distribucion coproduccion,
agricultores e intermediarios.

- Un secretario técnico debe dejar constancia de los progresos del equipo y los
resultados de analisis. (Elaboracion de un Plan HACCP, FAO 2006)

Si se produce alguna modificaciéon de la composicién o de los operativos, el Plan
HACCP debe evaluarse de nuevo teniendo en cuenta los cambios realizados. (Manual
sobre la aplicacion del sistema de analisis de peligros y puntos criticos De control en
la prevencion y control de las mico toxinas, Roma 2003)

1.6.5.2. Descripcién del producto (Paso 2)

Para iniciar un anélisis de peligros debe elaborarse una descripcion completa del
producto, incluidas las especificaciones del cliente, la descripcion debe incluir
informacién pertinente para la inocuidad, por ejemplo composicién propiedades
fisicas y quimicas de las materias primas y del producto final, también debe tenerse

en cuenta la informacion sobre como se debe envasar, almacenar y transportar el
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producto, asi como datos sobre su vida Util y temperatura recomendada para el

almacenamiento.

Cuando proceda debera incluirse informacion sobre el etiquetado y un ejemplo de
etiqueta. Esta informacion ayudar al equipo HACCP a identificar los peligros reales
que acompafan al proceso. (Elaboracion de un Plan HACCP, FAO 2006)

1.6.5.3. Identificacién de la intencion de uso (Paso 3)

Es importante tener en cuenta como se tiene la intencion de utilizar el producto. La
informacidn sobre si el producto se consumira directamente o se sometera a coccion
de una elaboracidn posterior influira en el analisis de peligros. También puede ser de
interés conocer a qué grupos de consumidores se destinard el producto
particularmente si entre ellos hay grupos vulnerables como los lactantes, los ancianos
y las personas mal nutridas. Debera también tenerse en cuenta la probabilidad de que
se realice un uso inadecuado de un producto como el consumo humano, de forma
accidental o intencionada, de alimentos para animales domésticos. Esta informacion
puede registrarse en el mismo formulario que la descripcion del producto.
(Elaboracion de un Plan HACCP, FAO 2006)

1.6.5.4. Elaborar el diagrama de flujo del producto (Paso 4)

La primera funcion del equipo es elaborar un diagrama de flujo del producto
pormenorizado para el sistema del producto o para la parte de éste que sea pertinente.
En esta fase son importantes los conocimientos del especialista en el producto. Los
pormenores de los sistemas de productos seran diferentes en distintas partes del

mundo, e incluso en un mismo pais pueden existir diversas variantes, la elaboracion
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secundaria deberd describirse de forma pormenorizada para cada fabrica, utilizando
diagramas de flujos genéricos, Unicamente con caracter orientativo. (Elaboracion de
un Plan HACCP, FAO 2006)

1.6.5.5. Confirmar el diagrama de flujo in situ (Paso 5)

Una vez completado el diagrama de flujo los miembros del equipo deberan visitar el

sistema del producto (por ejemplo, una explotacion agricola, un almacén una zona de
fabricacion) con el fin de comparar la informacion recogida en el diagrama de flujo
con la situacion real. Esto se conoce como “recorrido de la linea de proceso”,
actividad que consiste en comprobar, fase por fase, que al elaborar el diagrama de
flujo, el equipo ha tenido en cuenta toda la informacion sobre materiales, practicas,
controles, etc. (Elaboracion de un Plan HACCP, FAO 2006)

1.6.5.6. Identificar y analizar el peligro (Principio 1)

Para asegurar el éxito de un plan HACCP es fundamental identificar y analizar los
peligros de manera satisfactoria. Debe tenerse en cuenta todos los peligros de
efectivo o potencial que puedan darse en cada uno de los ingredientes y en cada una
de las fases del sistema del producto. En los programas de HACCP, los peligros para

la inocuidad de los alimentos se han clasificado en los tres tipos siguientes:

- Peligros Bioldgicos: suele tratarse de bacterias patdgenas transmitidas por los
alimentos, cémo Salmonella, Listeria y E. coli, asi como virus, algas,

parasitos y hongos.
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- Peligros Quimicos: Existen tres tipos principales de toxinas quimicas que
pueden encontrarse en los alimentos: las sustancias quimicas de origen natural
y las sustancias quimicas afiadidas por el hombre a un producto para combatir
un determinado problema.

- Peligros Fisicos: contaminantes como trozos de vidrio, fragmentos metélicos,

insectos, piedras y otros.

Se llama Riesgo a la probabilidad de que se produzca un peligro, el Riesgo puede
tener un valor segun el grado de certeza en cuanto a si se producird o no en peligro.
Tras la identificacion del peligro este debera realizarse para comprender el riesgo
relativo que supone para la salud de las personas o animales. Se trata de una forma de
organizar y analizar la informacion cientifica disponible acerca de la naturaleza y
magnitud del riesgo que ese peligro representa para la salud, pudiendo ser necesario
evaluar el riesgo en forma subjetiva y clasificarlo simplemente como bajo, medio o
alto. Unicamente se trasladan a la fase 7, Principio 2 aquellos peligros que en opinion

del equipo HACCP presentan un riesgo inaceptable de que se produzcan.

Una vez identificado un peligro para la inocuidad de los alimentos, debe estudiarse
las medidas de control pertinentes. Estas medidas consisten en cualquier accién o
actividad que pueda utilizarse para controlar el peligro identificado, de manera que se
prevenga, se elimine por se reduzca el nivel aceptable. La medida de control puede
consistir también en la capacitacion del personal para una operacion determinada
incluida en las buenas practicas de manufactura. (Elaboracion de un Plan HACCP,
FAO 2006)

1.6.5.7. Determinar los puntos criticos de control PCC (Principio 2)

El equipo debera determinar si puede producirse el peligro en esta fase y, en caso

afirmativo, si existen medidas de control. Si el peligro puede controlarse
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adecuadamente, es esencial para la inocuidad de los alimentos, entonces esta fase es
un PCC para dicho peligro.

Puede utilizarse un arbol de decisiones para determinar los PCC. No obstante los
principales factores para establecer un PCC son el buen juicio del equipo HACCP, su
experiencia y conocimiento del proceso. (Elaboracién de un Plan HACCP, FAO
2006)

Si se identifica una fase en la que existe un peligro para la inocuidad de los alimentos,
pero no pueden establecer medidas de control adecuadas, ya sea en esa fase buena
delante, el producto no es apto para el consumo humano. Deberé suspenderse la

produccidn hasta que se disponga medidas de control y pueda introducirse un PCC.

1.6.5.8. Establecer limites criticos para cada PCC (Principio 3)

Deberéa especificarse y validarse limites criticos para cada PCC. Entre los criterios
aplicados suelen figurar las medidas de temperatura, tiempo, contenido de humedad,

pH, actividad del agua y parametros sensoriales como el aspecto.

Todos los limites criticos y las correspondientes tolerancias admisibles, deberan
documentarse en la Hoja de Trabajo del Plan HACCP, incluirse como

especificaciones en los procedimientos operativos y las instrucciones.

1.6.5.9. Establecer un procedimiento de vigilancia (Principio 4)

La vigilancia es el mecanismo utilizado para confirmar que se cumplen los limites

criticos en cada PCC. ElI método de vigilancia elegido debera ser sensible y
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producir resultados con rapidez, de manera que los operarios capacitados puedan
detectar cualquier pérdida de control de la fase.

Esto es imprescindible para poder adoptar cuanto antes una medida correctiva, de

manera que se prevenga o se reduzca al minimo la pérdida de producto.

La vigilancia puede realizarse mediante observaciones o mediciones de muestras
tomadas de conformidad con un Plan de Muestreo basado en principios estadisticos.
La vigilancia mediante observaciones es simple pero proporciona resultados practicos
y permite, por consiguiente, actuar con rapidez. Las mediciones mas frecuentes son
las relativas al tiempo, temperatura y el contenido de humedad. (Elaboracion de un
Plan HACCP, FAO 2006)

1.6.5.10. Establecer medidas correctoras (Principio 5)

Si la vigilancia determina que no se cumplen los limites criticos, demostrandose asi
que el proceso esta fuera de control, deberan adoptarse inmediatamente medidas
correctoras. Las medidas correctoras deben tener en cuenta la situacion mas
desfavorable posible, pero también corresponde basarse en la evaluacién de los
peligros, los riesgos y la gravedad, asi como el uso final del producto.

Los operarios encargados de vigilar los PCC deben conocer las medidas correctoras
y recibir una capacitacién amplia sobre el modo de aplicar las medidas correctoras
para asegurar que el PCC vuelva a estar bajo control. (Elaboracion de un Plan
HACCP, FAO 2006)

1.6.5.11. Verificar el Plan HACCP (Principio 6)

Una vez elaborado el Plan HACCP y validados todos los PCC, debe verificarse el
Plan en su totalidad.
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Cuando el Plan esté aplicandose normalmente, debe verificarse y examinarse de
forma periddica. Esta tarea incumbe a la persona encargada de este componente

especifico del sistema del producto.

Se puede asi determinar la idoneidad de los PCC y las medidas de control y verificar
la amplitud y eficacia de la vigilancia; confirmar que el Plan esté bajo control y que el

producto cumple con las especificaciones de los clientes.

Un Plan oficial de auditoria interna del sistema demostrara también el empefio
constante y mantener actualizado el Plan HACCP ademas de constituir una actividad
esencial de verificacion. (Elaboracion de un Plan HACCP, FAO 2006)

e El sistema HACCP podra verificarse de las siguientes formas:

e Tomando muestras para analizarlas mediante un método distinto del
utilizado en la vigilancia

¢ Interrogando al personal, especialmente a los encargados de vigilar los PCC

e Observando las operaciones en los PCC

e Encargando una auditoria oficial a una persona certificada.

1.6.5.12. Mantener registros (Principio 7)

El mantenimiento de registros es una parte esencial del proceso HACCP; demuestra
que se han seguido los procedimientos correctos, desde el comienzo hasta el final del
proceso, esto permite rastrear el producto, deja constancia del cumplimiento de los
limites criticos fijados y puede utilizarse para identificar aspectos problematicos.

Las empresas alimenticias pueden utilizar la documentacion como prueba en una
defensa basada en la “diligencia debida”, segun establece (por ejemplo) la Ley del
Reino Unido sobre inocuidad de los alimentos de 1990. (Elaboracion de un Plan
HACCP, FAO 2006)
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Cb1t

Deben mantenerse registros de todos los procesos y procedimientos vinculados a las
buenas practicas de manufactura, la vigilancia de los puntos criticos de control,

desviaciones y medidas correctoras.

También deben conservarse los documentos en los que consta el estudio HACCP
original, tanto la identificacion de peligros como la seleccién de limites criticos,
aunque en el grueso de la documentacion lo formaran los registros relativos a la
vigilancia de los PCC y las medidas correctoras adoptadas. EI mantenimiento de
registro de control puede realizarse de diversas formas, desde simples listas de
comprobacion a registros y gréficos de control. (Elaboracion de un Plan HACCP,
FAO 2006)

1.7. Definicién de Alimento Extruido o Texturizado

Los alimentos extruidos o texturizados son aquellos que han sido elaborados

mediante un proceso de extrusion. (Renato Odar, publicacion 2008)

El proceso de extrusion de alimentos es una forma de coccidn réapida, continua y
homogénea. Mediante este proceso mecéanico de induccion de energia térmica y
mecanica, se aplica al alimento procesado alta presion y temperatura en el intervalo
de 100-180°C, durante un breve espacio de tiempo. Como resultado, se producen una
serie de cambios en la forma, estructura y composicion del producto. (Renato Odar,
publicacién 2008)

Debido a la intensa ruptura y mezclado estructural que provoca este proceso, se
facilitan reacciones que, de otro modo, estarian limitadas por las caracteristicas

difusionales de los productos y reactivos implicados.

Este tipo de técnicas, se emplea generalmente para el procesado de cereales y

proteinas destinados a la alimentacion humana y animal. Asimismo, se trata de un
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proceso que opera de forma continua, de gran versatilidad y alto rendimiento
productivo. (Renato Odar, publicacion 2008)

1.7.1. Alimentos en polvo a base de cereales

Los cereales (de Ceres, el nombre en latin de la diosa de la agricultura) son plantas de
la familia de las gramineas cultivadas por su grano (fruto de pared delgada adherida a
la semilla, caracteristico de la familia). El tamafio del grano, méas grande que el de los
demas pastos, fue producto de la domesticacion que ya lleva miles de afios. Muchos
cereales en los inicios de su domesticacion fomentaron la aparicion de civilizaciones

que se asociaron a ellos. (Whole grain definition, Healtihgrain 2013)

Los cereales contienen almiddn, que es el componente principal de los alimentos
humanos. El germen de la semilla contiene lipidos en proporcion variable que permite
la extraccion de aceite vegetal de ciertos cereales. La semilla estd envuelta por una
cascara formada sobre todo por la celulosa, componente fundamental de la fibra
dietética. (Whole grain definition, Healtihgrain 2013)

Algunos cereales contienen un conjunto de proteinas, el gluten, que ayuda a
proporcionar elasticidad a las masas empleadas para la elaboracién del pan y otros
productos de reposteria. Las proteinas de los cereales con gluten son escasas en
aminoéacidos esenciales como la lisina y tienen bajo valor bioldgico y nutricional. En
oposicidn, los granos de los pseudocereales (que no contienen gluten) son ricos en
proteinas de alto valor bioldgico y actualmente son muy apreciados para la
elaboracion de panes sin gluten y otros productos de reposteria.

El procesamiento de los cereales afecta a la composicion quimica y alto valor
nutricional (esto quiere decir que su composicion nutrimental es cambiada) de los

productos preparados con cereales.
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1.8. Productos de la Linea Vital Vive Bien

Los producto de la “Linea Vital Vive Bien” producidos en Montecristo son los

siguientes:

1. Abuelazo: Suplemento alimenticio en polvo de cereales, soya, linaza y leche.

(Sabores: Chocolate, fresa y vainilla).

2. Fibraforte: Mezcla instantanea en polvo con salvado de trigo, cereales, soya y
linaza.

3. Madre vital: Alimento nutricional en polvo de cereales, soya y leche.
(Sabores: Chocolate, Fresa y Vainilla).

4. Multivitaminico: Suplemento alimenticio en polvo de quinua amaranto maca
y chia. (Sabores: Chocolate, Fresa y Vainilla).

5. Omegas: Mezcla instantanea en polvo de chia, linaza y amaranto.

6. Procalcio: Suplemento alimenticio en polvo de arroz, quinua y colégeno.

7. Cerelum: Mezcla instantanea a base de cereales.



CAPITULO II

CONCEPCION Y DEFINICION DEL
PROBLEMA

13
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I1.1. Identificacion del problema

Dado que la empresa “Montecristo Bolivia S.R.L.” no cuenta actualmente con la
respectiva certificacion HACCP por parte de un ente reconocido a nivel internacional
(como es el caso de las certificadoras TUV Rheinland o Bureau Veritas) es de suma
importancia que dicha industria cuente con la implementacion de un sistema de
registro y documentacién que respalde todos los procesos implicados en la

elaboracion de su producto final.

En este caso en particular, los productos derivados de soya y cereales andinos tienen
la oportunidad de ingresar a nuevos mercados cuyas exigencias en cuanto a calidad e
inocuidad de producto por parte del consumidor son altas, repercutiendo esto
positivamente en un beneficio econdmico hacia la empresa al tener la oportunidad de
comercializar sus productos a una mayor escala y durante cualquier estacién del afio,
contribuyendo esto a aumentar la capacidad de inversion y la rentabilidad de la

organizacion.

11.2. Problemas econémicos y de Control de Calidad

El 13 de mayo del 2015 la empresa certificd un sistema de gestion de la calidad 1SO
9001:2008 con TUV Rheinland, para de esta manera garantizar la calidad de sus
productos y satisfacer a los clientes, sin embargo de los problemas dentro de la
cadena alimenticia no son del todo cubiertas con el sistema de gestion de la calidad ya
que este sistema no vela por la inocuidad de los alimentos ni hace un analisis de los

puntos criticos del proceso y por ende no los controla.

Montecristo Bolivia S.R.L. actualmente se sustenta con ingresos del subsidio
Universal Prenatal y de Lactancia, es por esta razon que se estan generando nuevos

proyectos y negocios, entre los cuales esta posicionar la Linea Vital Vive Bien.
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Tabla N° 11-1

Ingresos anuales

Ventas Ventas
Ventas
Subsidio Universal Otros Clientes,
. o Totales
Periodo Prenatal y de distribuidores,

) ) o mensuales En
Lactancia (Fabrica) | sucursales (Fabrica) En

Bs.
En Bs. Bs.
2014 68% 32% 100%
2015 84% 16% 100%

Fuente: Elaboracion Gerencia de Operaciones, 2016.

Uno de los requisitos para exportar o ingresar a mercados exigentes nacionales es
contar con un sistema certificado de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y un
Sistema de Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP).

Debido a que se requiere tener mas herramientas que controlen rigurosamente la
cadena productiva para garantizar alimentos sanos para la poblacion y crear nuevas
alternativas de negocios cumpliendo con los requisitos de los clientes internacionales
es que nace la necesidad de contar con un sistema implementado de analisis de

peligros y de puntos criticos de control.

Por otra parte se evidencia que los controles de calidad se basan solamente en
controles sensoriales y se realizan validaciones externas cada trimestre segun
cronograma planteado por el departamento de Control de Calidad, controles se basan
en la determinacion de microorganismos presentes en el lote de produccion. Es por
esta razon que un sistema HACCP contribuye significativamente ya que se hara notar
la necesidad de realizar controles microbiologicos internos y controles de humedad,

claves dentro de este tipo de industria.
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Programa de Validaciones Linea Vital

Frecuencia Tipo de .
Producto o Observacion
Programada Analisis
Anual Microbiologico | Laboratorio CEANID —
Abuelazo, Multivitaminico, Tarija (Lote vencido y
Procalcio, Madre Vital, nuevo)
Omegas, Fibraforte,
Anual Megaproteina, Cerelum Fisicoquimico | Laboratorio CEANID —
Tarija (Lote nuevo)
Trimestral Microbiologico | Laboratorio CEANID —
Tarija
Agua
Trimestral Fisicoquimico | Laboratorio CEANID —
Tarija
Semestral Ambiente de seccion 3 Plaqueo Laboratorio LIDIVECO
(Vapor de extrusion) ambiental Cochabamba
Cuatrimestral | Ambiente de seccion de Plaqueo Laboratorio LIDIVECO
envasado ambiental —Cochabamba
Cuatrimestral | Aire comprimido Plaqueo Laboratorio LIDIVECO
ambiental —Cochabamba
Cuatrimestral | Isopado de superficies Plaqueo Laboratorio LIDIVECO
ambiental — Cochabamba
Anual Materia Prima; Harina Tlempo de LabOI‘atOI‘IO FARES
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Anual

mezcla de cereales

vida atil TAIE - Argentina
Metales Laboratorio FARES
pesados TAIE - Argentina

Fuente: Elaboracion Departamento de Control de Calidad - Montecristo Bolivia,
Diciembre 2016.

El control de humedad dentro del proceso de la empresa Montecristo Bolivia S.R.L

demora 30 minutos, tiempo demasiado prolongado para tener este tipo de datos claves

dentro de la cadena productiva.

Tabla N° 11-3

Control de humedad de la extrusion de cereales

) Horade | Horade %
Muestra Fecha Seccion
muestreo | resultado Humedad
Almacén producto
1 17/07/2016 06:10am | 07:10am 2.1
en proceso
2 18/07/2016 Extrusion 08:25am | 09:23 am 7.4
3 18/07/2016 Secado 08:25am | 09:23 am 4.4
4 18/07/2016 Zaranda 08:25am | 09:23 am 2.1
5 08/11/2016 Extrusion 08:15am | 09:15 am 6.3
6 08/11/2016 Secado 08:15am | 09:15 am 3.1
7 08/11/2016 Zaranda 08:15am | 09:15 am 2.2
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8 09/11/2016 Extrusion 08:00 am | 09:00 am 6.4
9 09/11/2016 Secado 08:00 am | 09:00 am 4.1
10 09/11/2016 Zaranda 08:00 am | 09:00 am 2.3

Elaboracion: Departamento de Control de Calidad - Montecristo Bolivia, Noviembre
2015.

En la tabla anterior se evidencia que el tiempo de control de humedad en el proceso
demora una hora por control, esto sucede porque el control se lo realiza por diferencia
de pesos en una estufa, por lo que es necesario la adquisicion de un equipo que arroje
datos confiables en un tiempo minimo para evitar la pérdida de grandes lotes de

produccién y lograr la correccion del proceso en un tiempo minimo.

11.3. Alcance del HACCP

Aplica a la elaboracion de productos alimenticios derivados de la soya y cereales
andinos en la linea de produccién de alimentos en polvo en envases de hojalata de
Montecristo Bolivia S.R.L. y a todas las areas de la empresa, involucradas en su
elaboracion, desde el ingreso de la materia prima y materiales, hasta el
almacenamiento de producto terminado de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA
S.R.L.




CAPITULO III

DISENO E IMPLEMENTACION
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I11.1. Buenas précticas de manufactura (BPM)

La fabrica cuenta con todos los procedimientos de Buenas Practicas de Manufactura
segun el Codex Alimentarius Anexo C donde se menciona que la organizacion debe

considerar lo siguiente al establecer estos programas:

a) La construccion y la distribucion de los edificios y las instalaciones
relacionadas.
b) La distribucion de los locales, incluyendo el espacio de trabajo y las

instalaciones para los empleados

Montecristo Bolivia S.R.L. cuenta con un Manual titulado Disefio y construccion de
las instalaciones, MA-MT-DC-03, Version 00, vigente desde el 30/06/2016, que
contribuye a la organizacion infraestructural de la Planta y asi también de este manual
se genera un plan de mantenimiento de produccion y de operaciones generales, PL-
MT-PM-01, Version 02, vigente desde 30/06/2016, donde involucra actividades que

contribuyen al disefio apto para una planta de alimentos.
Formulario Registro: Plan de Mantenimiento

Cddigo: PL-MT-PM-01

Version: 02

Fecha: 30/06/16
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Tabla: 111-1

Formulario Registro: Plan de mantenimiento

SECCION/AREA

CUMPLIO LO

W 0
L2 Q 1

2 | o | < o i » < | PROGRAMADO | Z
- @] (2} O =
- () =z a < < = =z O
2 | o | L = 0 o > L sl NO |
| < o o ] S o Q
&) O

Fuente: Sistema de Gestion, Enero 2015

c) Los suministros de aire, agua, energia y otros servicios.

La empresa controla el servicio de agua a través de un instructivo de Limpieza y
coloracion de tanques, IN-CC-LC-28, Version 01, vigente desde 30/09/2015, donde
se detalla el método de lavado de tanques y el control de cloro diario, que deriva de
un Plan de Calidad, PL-CC-PC-02, Version 01, vigente desde 30/09/2015 que detalla

todos los controles y variables aceptables dentro de toda la cadena productiva.
Formulario Registro: Limpieza y cloracién de tanques de agua

Caodigo: FR-LC-LC-121

Version: 04

Fecha: 26/09/16
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Tabla: 111-2

Formulario Registro: Limpieza y cloracion de tanques de agua

CONTROL FISICOQUIMICO DEL AGUA

Aspecto en
Fecha Sabor Olor Cl pH OBSERVACIONES
reposo
LIMPIEZA DE TANQUE
Fecha Responsable T1 T2 T3 T4 T extrusor Observaciones
TRATAMIENTO DE AGUA PARA CALDERO
Prueba de
Fecha Responsable Aditivo Cantidad pH jabén (Pos- Observaciones
Neg)

Fuente: Control de Calidad, Septiembre 2016

d) Los servicios de apoyo, incluyendo la eliminacion de los desechos y de las

aguas residuales.

A través de un Manual de Control de Residuos MA-CC-CR-05, Version 00, vigente
desde 25/04/2016 es que la empresa maneja sus residuos solidos y controla el
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despacho de los mismos con un formulario registro que es firmado por la empresa

Municipal de Aseo de la ciudad de Tarija.

Formulario Registro: Servicio de recojo de basura-EMAT

Cadigo: FR-CC-RB-130

Version: 00

Fecha: 25/04/15

Tabla: 111-3

Formulario Registro: Servicio de recojo de basura de EMAT

FECHA FECHA DE
PROGRAMADA RECOJO

HORA

NOMBRE DE ENC. DE LIMPIEZA
EMAT

FIRMA ENC. EMAT

Fuente: Control de Calidad, Abril 2015

e) La idoneidad de los equipos y su accesibilidad para la limpieza, el

mantenimiento y el mantenimiento preventivo.

El método para la Limpieza y Desinfeccion de lineas de Proceso se encuentra descrito
en un instructivo IN-LD-LL-06, Version 02, vigente desde 19/09/2016, que deriva
del procedimiento Limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y maquinarias
de produccion PD-PM-LD-20, Version 02, vigente desde 19/09/2016. Dichos trabajos

se registran en un formulario de limpieza diaria, semanal y mensual.

f) La gestion de los materiales comprados, por ejemplo las materias primas, los

productos quimicos y el embalaje, los suministros, por ejemplo agua, aire y
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vapor, la disposicion de basura, aguas residuales y la manipulacién de los

productos, por ejemplo el almacenamiento y el transporte.

Toda recepcion de insumos se la realiza a través de un procedimiento de Recepcion
de Materia Prima y Materiales PD-AL-MP-45, Version 04, vigente desde 04/04/2016,
se registra toda entrada.

Formulario Registro: Recepcidn de materia prima y/o materiales.

Cadigo: FR-MP-RP-100

Version: 04

Fecha: 04/04/16

Tabla: 111-4

Formulario Registro: Recepcion de materia prima y/o materiales

PROVEEDOR:

FECHA
PLANIFICADA:

FECHA DE
RECEPCION:

Nro:0000

NO

CANTIDAD CANTIDAD
DESCRIPCION SOLICITADA RECIBIDA
DEL iTEM

Unidades Kg Unidades Kg

LOTE

FECHA DE
VENCIMIENTO

OBSERVACIONES

Fuente: Control de Calidad, Abril 2016.
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Por otra parte a través de un procedimiento de Evaluar y Reevaluar a Proveedores
PD-GC-EP-08, Version 05, vigente desde 28/05/2015 se elabora una

retroalimentacion de la satisfaccion con el proveedor.
g) Las medidas para prevenir la contaminacion cruzada.

El Manual de Control de Contaminacion Cruzada MA-CC-CC-11 Version 00 vigente
desde 18/04/2016, estipula el uso restringido de vidrio, madera, comida y seguir el
flujo del proceso para evitar la contaminacion cruzada. Haciendo también referencia a
la identificacion y separacion de productos alérgenos y declaracion obligatoria de

todos los ingredientes en el etiquetado.
h) La limpiezay desinfeccion.

La limpieza se la realiza a través de un Manual de Control de Quimicos MA-CC-CQ-
07, Version 01, vigente desde 19/09/2016, este manual identifica que todo material de

limpieza de produccion es de color verde, oficinas color amarillo y bafios color rojo.
Tabla: 111-5

Identificacion de colores para materiales de limpieza

Nota: Todos los materiales de limpieza

(Escobas, basureros, baldes, etc. Son de uso

exclusivo para el area diferenciada por el color)

Fuente: Produccion Montecristo Bolivia S.RL., Septiembre 2016
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Fuente: Elaborado por Comité de Gestion Montecristo Bolivia SRL, Agosto 2015.

i) El control de plagas.

La empresa realiza un control de plagas a traves de una empresa externa contratada a
través de un procedimiento documentado denominado Control de Plagas, PD-PM-
CE-22, Version 03 vigente desde 25/04/2016

De procedimiento deriva un Programa de Control de Plagas FR-CP-PC-69, Version
02, vigente desde 30/01/2015 en el cual se plasma todos los controles programados de

una gestion.

La empresa externa contratada presente un informe mensual con los hallazgos y

aplicaciones realizadas.

j) Lahigiene del personal.

El personal es el principal recurso dentro de la cadena productiva, por lo que debe
estar en continua capacitacion y concientizacion, esto se logra a través de un plan de
capacitaciones anuales aprobado por la alta direccion y los reglamentos que deben
seguir estan plasmados en un procedimiento de Salud e Higiene del Personal PD-
PM-SH-19, Version 02, vigente desde 18/04/2016.

Montecristo controla la limpieza de los casilleros de forma no programada cada 15
dias a través de un formulario denominado inspeccion de casilleros FR-SH-1C-180,
Versién 00, vigente desde 18/04/2016 en el cual se registra el orden y la limpieza de
cada casillero que sirve para el deposito de la ropa de trabajo y la ropa de diario,

separadas por divisiones.
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De la misma manera Montecristo Bolivia S.R.L. controla diariamente la higiene del
personal antes de entrar a planta, evidenciando este control en un formulario
denominado REVISION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
(BPM'S)

Tabla I11-6

Formulario Registro Revision de Buenas Practicas de Manufactura

DIA LUNES

BPM 0 " %
< o x
z | 8 z g 2
(@] g o %) (%] 5 < = % E
o - @) @) S — n %) O w o @)
< > Q o < = < < L L O [a} <_‘: pd
= 0 w < T ) T E Z = ] Z L I
Z o | 0 s @ ] o Q - o

< @) - < Z o ) < <
e} O ul 24 7] z O N & >
byt [oa) = = -

< < 2 = 14
z ) Z < g
NOMBRE = %) 9(:

Fuente: Elaborado por Sistema de Gestion Montecristo Bolivia SRL, Febrero 2016.

111.2. Desarrollo de los pasos para la aplicacion del Plan HACCP

111.2.1. Desarrollo del paso 1: Formacion de equipo HACCP

Montecristo Bolivia S.R.L. como parte del correcto mantenimiento del Sistema de
Seguridad Alimentaria, ha decidido constituir un Equipo de Seguridad Alimentaria

que vele por la correcta implementacion y la mejora del mismo.
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Se constituye un equipo multidisciplinario que cubra diversas areas de la empresa,

cuyas actividades pueden llegar a incidir directa o indirectamente en la inocuidad de

los alimentos que se fabrican en Montecristo Bolivia S.R.L.

Las funciones de dicho equipo estan descritas en cada uno de los procedimientos que

constituyen el Sistema de Seguridad Alimentaria.

El equipo de seguridad alimentaria est& constituido por:

Tabla: 111-7

Equipo de Seguridad Alimentaria

CURSOS
EXPERIENCIA
PUESTO HACC | PPR's | EN EL AREA FUNCIONES FIRMA
P
Encargada de | SI S Interna: 18 meses | Designado como el

Control
Calidad

de

encargada de
Control de
Calidad

coordinador del equipo
que tiene la
responsabilidad de
aprobar los documentos
HACCP, presidir las
reuniones del equipo,
es el responsable del
monitoreo de los puntos
criticos de  control
identificados, del
relevamiento de los
registros del monitoreo,

de las acciones
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correctivas y  del
almacenamiento de la
documentacién del
plan, asi como también
de la verificacion del
mismo y  estd
encargado de vigilar los
puntos  criticos  de
control 'y de |las
acciones correctivas en

caso de desviacion.

Gerente  de | Sl Sl Interna: Siete | Asignar los recursos
Produccién Afos Gerente de | necesarios para la
Produccion puesta en marcha de
este plan, asegurar que
los  objetivos  sean
alcanzados y evaluar el
cumplimiento del plan.
Encargada de | NO Sl Interna: Dos Afios | Es el responsable del
compras Yy Encargada de | mantenimiento
almacén de Planta. preventivo y correctivo,
Materia Interna: 6 meses sistemas de
Prima y Encargada de sefializacion y de la
Materiales compras y calibracion  de  los
almacén de equipos de proceso.

materia prima.
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Coordinador | Sl Sl Interna: Un afio | Es el encargado de
Del Sistema Auxiliar de | programar el tiempo
de Gestion Control de | para realizar las

Calidad Interna: | capacitaciones, tiene la
18 meses | responsabilidad de
Coordinador Del | programar las reuniones
Sistema de | asegurar que la
Gestidn composicion del grupo
esté conforme a las
necesidades del estudio,
coordinar los trabajos

del grupo.

Fuente: Comité del sistema de Gestién Montecristo Bolivia SRL, Agosto 2016.

Nota: Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) -

Programa de Prerrequisitos (PPR’s).

111.2.2. Desarrollo del paso 2 y 3: Descripcion del producto e Identificacion de la

intencion de uso

Para cada uno de los insumos utilizados en la elaboracion de los productos elaborados
en linea de alimentos en polvo en envases de hojalata se confecciond una tabla de
descripcién por insumo y por otra parte se confecciond una ficha con la descripcion
del producto donde se incluye la intencion de uso de cada uno de los productos

descritos de esta manera tenemos:
Nombre:
Registro:
Version:

Vigencia:




Tabla I11-8

Especificaciones técnicas de materia prima y materiales
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PREPARACION

CONDICIONES
CARACTERISTICAS METODO DE o]
INGREDIENTE / MATERIA BIOLOGICAS. FISICAS Y COMPO- | - ~uccio | METODODE CONDICIONES DE VIDA | AMiENTG | DE COMPRA
PRIMA/MATERIAL ' SICION DISTRIBUCION | ALMACENAMIENTO UTIL ACEPTACION
QUIMICAS N PREVIO A SU
Y/O RECHAZO
uso
Presencia de
plagas, madera,
Fisicas: plasticos, maleza,
metale Debera efectuarse en
S.
} lugar cerrado, con
Vehiculo L . .
) ventilacion protegida Con materiales
propio o . .
Grano de del ingreso de extrafios o
Grasas y/o i contratado i i
soya, Molienda, limpio libre d insectos, en ajenos al
rminace | COMbustibles. Impio liore de . -
) Quimicas: grano de | Producto condiciones Gptimas producto, olor
Harina solvente de soya, ) productos .
) . ) trigo, obtenido por | de temperatura 25 °C | 12 . arancio o
harina de trigo, harina de o diferentes de ] De uso directo
maca laminacion | dol y humedad relativa meses desagradable.
maca ; indole
Coliformes de grano y ) ambiente, separada de Se rechaza el
alimentaria.
Fecales (NMP/g), entero T productos quimicos, producto
ransporte i i
<1.0x101 bierto de | maderas, cereales sin hamedo, con
. . cubierto de la
E. Coli, Negativo ) ) procesar o cualquier moho, plagas.
i0léai intemperie.
Biologicas | salmonella, producto con olores
Negativo intensos.
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Presencia de

plagas, madera,

Fisicas: .
plastico, metales, i
} Con materiales
maleza. Vehiculo )
. extrafios o
propio o .
Avena ajenos al
Producto contratado
] o producto, olor
obtenido por | limpio libre de .
o 12 . arancio o
laminacion | productos De uso directo
. meses desagradable.
de grano diferentes de S H |
e rechaza e
. Grasas y/o entero indole
Quimicas: . producto
combustibles. alimentaria. .
Hojuela: Hojuela de Avena hdmedo, con
Transporte
Instantanea moho, plagas.
Coliformes
Fecales (NMP/g),
<1.0x101
Biol6gicas E. Coli, Negativo Cubierto de la
Salmonella intemperie.
Negativo
Grano: Granillo de arroz, Cosecha del | Vehiculo A temperatura 12 Con materiales
grano de amaranto, Quinua | Fisicas: Presencia de Grano | granoy propio o ambiente de 25 °C, Meses De uso directo | exrafios o
real en grano, gritz de maiz plagas, madera, | entero, | Moliendade | contratado proteger de la ajenos al
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plastico, metales, | Grano grano limpio, sin humedad, e insectos. producto, olor
maleza. partido olores Sobre plataformas arancio o
en 3/4, extrafios y elevadas del piso. desagradable.
Residuos de Grano libres de Se rechaza el
Quimicas | pesticidas, grasas partido, plagas. producto
y/o combustibles. | grano hdmedo, con
pequefio, moho, plagas.
de color
marrén
0scuro,
Granos
de color
Coliformes amarillo
BiolGgicas Fecales (NMP/qg), y
<1.0x101 marrén,
E. Coli, Negativo | Granos
de color
amarillo
o blanco,
Color
amarillo
Fisicas: Salmo-nella, Esla Vehiculo Con materiales
Negativo céscaradel | propioo Lugar seco a extrafios o
Salvado de trigo Residuos de Trigo. grano de los (:-ontr-ata-do temperatura de 12 De uso directo ajenos al
o N cereales limpio librede | | oo e 250 C. meses producto, olor
quimicas | pesticidas, grasas pulverizados | productos arancio o

yl/o combustibles.

por el

diferentes de

desagradable.
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proceso de | indole Se rechaza el
trituracion alimentaria. producto
Coliformes Transporte hamedo, con
Fecales (NMP/g), cubierto de la moho, plagas.
<1.0x101 ; ;
Biol6gicas ) _ intemperie.
E. Coli, Negativo
Salmonella,
Negativo
Presencia de
plagas, madera,
Fisicas: plastico, metales,
Vehiculo
maleza. _ Con materiales
propio o B
extrafios o
contratado )
. ajenos al
limpio libre de
) producto, olor
) ) . Semilla productos Lugar seco a )
Semilla: Semilla de Chia, . Cosechadel | 6 . arancioo
) - Grasas y/o de chiay diferentes de temperatura de De uso directo
linaza Quimicas . ] grano . . Meses desagradable.
combustibles. linaza indole ambiente de 25 °C
) . Se rechaza el
alimentaria. duct
i producto
Coliformes Transporte g
Umedo, con
Fecales (NMP/g), cubierto de la ho. ol
<1.0x101 . . moho, plagas.
Bioldgicas _ intemperie
E. Coli,

NegativoSalmonel

la, Negativo
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Presencia de

plagas, madera,

Fisicas: .
plastico, metales,
maleza.
o Grasas y/o Vehiculo
Quimicas ] .
combustibles. propio o
Sustanci contratado Empaque roto
Coliformes limpio libre de | Evitar exposicion y mal estado.
as
Aromas dulces Fecales (NMP/g), . Obtenido | productos directa del sol, De8a Con materiales
aromatiz
1. Solido: Chocolate, fresa, <1.0x101 por secado | diferentes de | mantener en ambiente 12 | De uso directo. | extrafios.
. ) antes,
vainilla, canela E. Coli, Negativo en Spray | indole ventilado y envase meses Mal olor.
aroma a
Salmonella, - alimentaria. siempre cerrado. Empaques de
. vainilla
Negativo Transporte vidrio.
Bioldgicas cubierto de la
intemperie.
Presencia de L L Empague roto
Endulzantes olagas, madera . . B Mantener el envase Estevia | estad
i , , ructuos | Extraccion, mal estado.
1. Polvo: Sucralosa, Fisicas: lasti ol Limpio y cerrado en lugar seco 124 y
4stico, metales, i ) i
dextrosa p ay filtrados, . y con poca luz. Meses. | De uso directo Con materiales
' maleza. istali cubierto. _ : -
2. Granulado: Azucar de :Iu(c:oia cnstahzdado Mantener alejado de | otros: E;(t:anlos.
e Cafia | v secado. . al olor.
mesa (sacarosa) Quimicas _ olores intensos. 12 _
Grasas y/o de 2. molienda, Color diferente
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combustibles. azlcar. | clarificacion, Meses a blanco o
evaporacion cristal.
Coliformes ,
Fecales (NMP/g), cristalizacio
o <1.0x101 n,
Bioldgicas . .
E. Coli, Negativo centrifugacié
Salmonella, n, refinado,
Negativo secado
Presencia de
Fisicas: plagas, madera, Vehiculo .
pléstico, metales, oropio 0 Con materiales
maleza Contenid Hacer extrafios o
' contratado )
ode Seproduce | = . . L evaluac ajenos al
. limpio libre de Evitar exposicion .
. Grasas y/o colorante | por sintesis a ) iones producto, olor
COLORANTES: Quimicas . . productos directa del sol, ) .
combustibles. en base partir de . . despué . arancioo
1. Polvo: Chocolate oscuro ) diferentes de | mantener en ambiente De uso directo
) seca, | hidrocarburo ) ) sde3 desagradable.
rojo amaranto. Colif . indole ventilado y envase B
ofiformes cloruros | s aromaticos imentari ) 4 afios de Se rechaza el
alimentaria. siempre cerrado.
Fecales (NMP/g), y de petroleo. T almace producto
ransporte
P <10x101 sulfatos. nado hdmedo, con
Bioldgicas i
: : cubierto de la
E. Coli, Negativo moho, plagas.
Salmonella, intemperie.
Negativo
Conservantes, extractos, Presencia de Mezcla | Hidrolisis Vehiculo Evitar exposicion | Extract Con materiales
aglutinantes, emulsificantes | .. . plagas, madera, de enzimatica propio o directa del sol, 0de | Do uso directo | €Xtranios o
y fortificantes: plastico, metales, | azucares, | de cebada contratado | mantener en ambiente | malta, ajenos al
1. Polvo: Extracto de malta, maleza. cebada | malteada. | limpio librede | ventiladoyenvase | Goma producto, olor




72

Goma Xantana, Grasas y/o malteada | Producido productos siempre cerrado. Xantana arancioo
Maltodextrina, Mix de Quimicas . por diferentes de , desagradable.
combustibles.
vitaminas y minerales, Fosfatos | fermentacion indole Maltod Se rechaza el
Ascérbico, Acido, Proteina , Goma | de glucosao | alimentaria. extrina: producto
aislada de soya, Xantana, | sacarosa del Transporte 12 hiimedo, con
2. Liquido: Aceite vegetal. Almidén | maiz por la | cubierto de la meses moho, plagas.
de maiz, bacteria. intemperie. y mix
A base Mezclado, de
de Molienda, vitamin
vitamina | Extraccion asy
S, por medio de mineral
Coliformes .
acido solventes. es,
Fecales (NMP/qg), - L
( 9 Ascorbic acido
L <1.0x101 )
Bioldgicas . ) 0, Ascorb
E. Coli, Negativo L .
Vitamina ico,
Salmonella, 3
C, Soya, Protein
Negativo
y a
Oleagino aislada
sas de
soya,
Aceite
vegetal
18
meses
Licteas: N Presencia de Deshidratad Vehiculo Evitar exposicion Suero _ Con materiales
Fisicas: plagas, madera, Leche propio o directa del sol, de De uso directo | extrafios o
1. Polvo: Suero de Leche, e 0 _ .
plastico, metales, contratado mantener en ambiente | Leche: ajenos al
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Leche entera en polvo

maleza.

Quimicas

Grasas y/o

combustibles.

Bioldgicas

Coliformes

Fecales (NMP/g),

<1.0x101

E. Coli, Negativo
Salmonella,
Negativo

limpio libre de
productos
diferentes de
indole
alimentaria.
Transporte
cubierto de la

intemperie.

ventilado y envase

siempre cerrado.

18

meses

y
Leche

entera:

12
meses

producto, olor
arancio o
desagradable.
Se rechaza el
producto
himedo, con

moho, plagas.

Fuente: Control de Calidad Montecristo Bolivia SRL, Agosto 2016.
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A continuacion la descripcién de cada uno de los productos:

Tabla: 111-9.1

Producto: Abuelazo

Producto:

Suplemento nutricional para el adulto mayor, ABUELAZO

Pais de Origen:

Bolivia Marca: Linea Vital

B Suplemento

> :
& -

ABUELALID *"==W\ el
omagor (ommmien T WSS Ko

Caracteristicas

del producto:

Alimento en polvo instantdneo elaborado en base a mezcla de cereales y

leguminosas, fortificado con vitaminas y minerales.

Uso previsto:

Recomendable para personas de la tercera edad.

*Solo se debe consumir diluido con agua no cruda, leche no cruda o yogurt segln

forma de preparacion.

Etiquetado:

Cada envase, primario indicard nombre del componente, ingredientes, peso neto,
nombre y direccion del productor, nimero de lote, fecha de elaboracion y
vencimiento, cumpliendo con las reglamentaciones sobre etiquetado de alimentos
de la norma boliviana sanitaria de los alimentos o en cumplimiento de las
especificaciones especiales del cliente y de la reglamentacién legal del pais de

destino segun lo requiera el cliente.

Ingredientes:

Maiz, arroz, soya, quinua, avena, salvado de trigo, linaza.

Leche entera en polvo, suero de leche en polvo, proteina aislada de soya, azucar,




75

aceite vegetal, extracto de malta.
Estabilizante: goma xanthana.
Antioxidante: &cido ascorbico

Saborizantes: Aroma ldéntico al Natural Fresa, Aroma idéntico a Vainilla o

Aroma idéntico a chocolate.
Colorantes: rojo amaranto E123 para perfil fresa.

Fortificado con mezcla de vitaminas y minerales

Sabores: Chocolate, Vainilla y Frutilla

Disolver 2 medidas completas (120 ml. 6 33 g) del producto en 200 ml. (1 taza)
Preparacion: de agua, leche, yogurt o jugo de fruta.

Puede prepararlo con liquidos o tipo papillas.

Envase Material: Envase de hojalata 99 x 135 mm

primario | Peso neto: 330 g

- Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador | ]
alimentos (Una medida)

Material: Caja de carton corrugado
Unidades por caja: 12 unidades de 330 g
Envase Medida de caja:

Presentacion 1. secundario Largo: 41 cm

Ancho: 31,5 cm

Alto: 13,5cm
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Peso neto de Caja: 3.96 Kg

Peso bruto de Caja: Aprox. 4.44 Kg

Capacidad
maxima de

apilamiento

10 cajas alo alto (1,35 m.)

Porciones por

envase:

10 porciones de una medida (aprox. 33 g)

Presentacion 2:

Envase Material: Envase de hojalata 130 x 160 mm
primario | Peso neto: 1 Kg
Dosificador Cl.Jchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
alimentos
Material: Caja de carton corrugado
Unidades por caja: 10 unidades de 1 Kg
Medida de caja:
Envase Largo: 48 cm
secundario Ancho: 39 cm
Alto: 30 cm
Peso neto de Caja: 10 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 10.65 Kg
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Capacidad
maxima de | 5 cajas aloalto (1,5 m.)

apilamiento

Porciones por ) ]
30 porciones de una medida (aprox. 33 g)
envase:

Vida Util: 18 meses después de su fabricacion en condiciones Optimas de almacenamiento.

Almacenamiento: | En lugar fresco y seco a 25 ° C.

Sistema de . , . - .
o Propio o subcontratado, debera cumplir con las condiciones de almacenamiento.
distribucion:
Informacién Nutricional
Porcion: Tres cucharas colmadas (aprox. 33 g)
Porciones por envase (presentacion 1): 10
Por
] Por 100 g ] % VD (*)
Informacién Macronutrientes porcion
Nutricional de )
_ Energia (Kcal) 420 138 7

Macro nutrientes

Carbohidratos (g) 53 17.5 13

Proteina () 14 4.6 8.2

Grasa total (g) 17 5,6 8.6

Fibra dietética (g) 4 1.4 4.5
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Micronutrientes

Vitamina A (mcg) 326 107 12
Vitamina E (mg o T) 12 49 32
Vitamina D (mcg) 7,1 2,3 15
Vitamina K (mg) 42 13 11
Vitamina C (mg) 47 15 16
Vitamina B1 (mg) 0,6 0,20 16
Vitamina B2 (mg) 0,7 0,23 17
Vitamina B3 (mg) 7,5 2,4 15
Pantotenato de calcio (mg) 2,4 0,8 15
Biotina (mcg) 14 4,6 15
Vitam na B6 (mg) 0,8 0,26 15
Acido Foélico (mcg) 187 61 15
Vitamina B12 (mcg) 1,2 0,39 16
Calcio (mg) 466 153 12
Hierro (mg) 4,7 1,5 19
Cromo (mcg) 24 7,9 26
Yodo (mcg) 71 23 15
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Magnesio (mcg) 160 52 12
Zinc (mg) 5,2 1,7 15
Selenio (mcg) 26 8,4 15

*Valor diario basado en el Aporte Dietético Recomendado (RDA)
FNB NAS EUA 1997-2004

Caracteristicas

Microbioldgicas

Paradmetro Valor
Coliformes Totales (NMP/g) <10
Coliformes Fecales (NMP/qg) <10
Mohos y Levaduras (UFC/g) <100

Requisitos

Legales:

El producto “Suplemento nutricional para el adulto mayor, ABUELAZO”
cumple con las normativas generales para las industrias procesadoras de

alimentos impuestas por las siguientes instituciones:

v' Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria
(SENASAG BOLIVIA)

Certificaciones:

Empresa certificada en sistemas de gestion de la calidad 1SO 9001:2008 que
aplica a la elaboracion de productos alimenticios derivados de la soya y cereales
andinos y a todas las areas de la empresa, involucradas en su elaboracion, desde
el ingreso de la materia prima y materiales, hasta la salida de producto terminado
de almacenes de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L.

Montecristo Bolivia S.R.L. declara que las copias controladas dentro de su sistema de gestion llevan un sello azul, con el

denominativo “Copia Controlada”, no asegura el uso de copias no controladas, ya que la informacioén puede cambiar. Consultas:

(591) 72985958,

Fuente: Elaboracién propia, Agosto 2016
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Tabla: 111-9.2

Producto: Cerelum

Producto:

Alimento nutricional instantaneo para nifos CERELUM 5 Cereales

Pais de Origen:

Bolivia Marca: Linea Vital

Caracteristicas

del producto:

Pre mezcla instantdnea a base de cereales, leguminosas y mix de vitaminas y

minerales

Uso previsto:

Nifios mayores a 1 afio, que requieren mejorar su nutricion en base a un alimento

rico en proteina, carbohidratos, vitaminas y minerales.

Puede ser consumido en liquidos o tipo papilla.

*Solo se debe consumir hidratado segun forma de preparacion.

Etiquetado:

Cada envase primario indicara nombre del componente, ingredientes, peso neto,
nombre y direccion del productor, nimero de lote, fecha de elaboracion y
vencimiento, cumpliendo con las reglamentaciones sobre etiquetado de alimentos
de la norma boliviana sanitaria de los alimentos o en cumplimiento de las
especificaciones especiales del cliente y de la reglamentacion legal del pais de

destino segun lo requiera el cliente.

Ingredientes:

Harina de trigo, harina extrusada de arroz, pan molido, harina de maiz, harina de
cebada, harina de avena, suero de leche, leche entera, azlcar, dextrosa, aceite

vegetal.
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Mix de vitaminas y minerales, acido ascorbico, aroma vainilla, goma xanthana,

aroma canela.

Preparacion:

Papilla: afadir la cantidad de producto necesario para formar una papilla con
leche, agua o yogurth.
Bebida: diluir 2 a 3 cucharas del producto en agua, leche , yogurth, jugo de frutas

Shake: colocar en la licuadora 2 a 3 cucharas de producto con leche y licuar a

Presentacion 1:

gusto.
Envase Material: Envase de hojalata 99 x 135 mm
primario | Peso neto: 400 g
- Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador |
alimentos
Material: Caja de cartén corrugado
Unidades por caja: 12 unidades de 400 g
Medida de caja:
Envase Largo: 41cm
secundario Ancho: 31,5cm
Alto: 13,5cm
Peso neto de Caja: 4,80 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 5,48 Kg
Capacidad
maxima de | 10 cajas a lo alto (1,35 mts)
apilamiento
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Porciones por

envase:

8 porciones de dos medidas (Aprox. 50 gramos)

Presentacion 2:

Envase Material: Envase de hojalata 130 x 160 mm
primario | Peso neto: 1 Kg
. Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador |
alimentos
Material: Caja de carton corrugado
Unidades por caja: 10 unidades de 1 Kg
Medida de caja:
Envase Largo: 48 cm
secundario Ancho: 39 cm
Alto: 30 cm
Peso neto de Caja: 10 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 10.65 Kg
Capacidad
maxima de | 5 cajas aloalto (1,5 m.)
apilamiento

Porciones por

envase:

20 porciones de dos medidas (Aprox. 50 gramos)

Vida util:

18 meses después de su fabricacion en condiciones Optimas de almacenamiento.

Almacenamiento:

En lugar fresco y seco a 25 ° C.

Sistema de

Propio o subcontratado, debera cumplir con las condiciones de almacenamiento.
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distribucion:
INFORMACION NUTRICIONAL
Porcidn: 1 taza (aprox. 509)
Porciones por envase (presentacion 1): 8
Por 100g |Por Porcion| 9%VD
Energia (Kcal) 386,32 193,16 9,7
Carbohidratos (g) 76,3 38,15 11,5
Informacion Proteina (g) 10,04 5,02 7.1
Nutricional de
Macro nutrientes Grasa Total (g) 3,96 1,98 3,0
Fibra Cruda () 0,9 0,45 1,80
Calcio (mg) 783 391,50 19,6
Fasforo (mg) 268 134,00 16,8
Hierro (mg) 7,8 3,90 27,9
Vitamina B1 (mg) 0,8 0,40 33,3
Vitamina B2 (mg) 0,92 0,46 35,4
Parametro Valor
Caracteristicas
Microbiolégicas Coliformes Totales (NMP/g) <10
Coliformes Fecales (NMP/g) <10
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Mohos y Levaduras (UFC/g) <100

Requisitos

Legales:

El producto “CERELUM” cumple con las normativas generales para las

industrias procesadoras de alimentos impuestas por las siguientes instituciones:

v" Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria
(SENASAG BOLIVIA)

Certificaciones:

Empresa certificada en sistemas de gestion de la calidad ISO 9001:2008 que
aplica a la elaboracion de productos alimenticios derivados de la soya y cereales
andinos y a todas las areas de la empresa, involucradas en su elaboracién, desde
el ingreso de la materia prima y materiales, hasta la salida de producto terminado
de almacenes de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L.

Montecristo Bolivia S.R.L. declara que las copias controladas dentro de su sistema de gestion llevan un sello azul, con el

denominativo “Copia Controlada”, no asegura el uso de copias no controladas, ya que la informacién puede cambiar. Consultas:

(591) 72985958,

Fuente: Elaboracién propia, Agosto 2016
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Tabla: 111-9.3

Producto: Fibraforte

Producto: Alimento instantaneo en polvo con alto contenido de fibra, FIBRA FORTE.

Pais de Origen: Bolivia Marca: Linea Vital

Mezcla instantanea elaborada en seco a base de salvado de trigo, cereales y soya,

o lista para agregar en cualquier tipo de liquido (agua, jugos, refrescos, yogurth,
Caracteristicas ) o
sopas) 0 comida (almuerzos, galletas, queques, panificacion, ensaladas). No

del producto: ) . ] o ) )
requiere coccidn antes de ser consumida. Por su significativo contenido de fibra

coadyuva a evitar el estrefiimiento y en dietas de reduccién de peso.

Recomendable para las personas de todas las edades (nifios, jovenes, adultos y

Uso previsto: adultos mayores.)

*Solo se debe consumir hidratado segun forma de preparacion.

) Fibraforte, por su alto contenido de fibra es recomendable especialmente para
Consumidores o . )
_ personas que sufren de estrefiimiento (constipacion intestinal). Coadyuva en
Potenciales: ) )
dietas para bajar de peso, y personas con alto colesterol.

Etiquetado: Cada envase, primario indicara nombre del componente, ingredientes, peso neto,
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nombre y direccion del productor, nimero de lote, fecha de elaboracion y
vencimiento, cumpliendo con las reglamentaciones sobre etiquetado de alimentos
de la norma boliviana sanitaria de los alimentos o en cumplimiento de las
especificaciones especiales del cliente y de la reglamentacion legal del pais de

destino segun lo requiera el cliente.

Ingredientes:

Salvado de trigo, linaza, granillo de arroz, amaranto y soya.

Preparacion:

Tomar 1 medida (60 ml o 20 g) de “Fibra Forte” y adicionar en el liquido a beber
(agua, jugos, refrescos, yogurth, sopas); o espolvorear en sus comidas
(almuerzos, galletas, queques, panificacion, ensaladas, etc).

Para acompafiar los beneficios de la fibra, ésta debe ir acompafiada con un

consumo recomendado de 6 a 8 vasos de agua diario.

Presentacion 1:

Envase Material: Envase de hojalata 99 x 135 mm

primario | Peso neto: 360 g

- Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador |
alimentos

Material: Caja de cartdn corrugado

Unidades por caja: 12 unidades de 360 g
Envase Medida de caja:

secundario Largo: 41cm

Ancho: 31,5cm

Alto: 13.5cm
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Peso neto de Caja: 4,32 Kg

Peso bruto de Caja: Aprox. 5,00 Kg

Capacidad
maxima de

apilamiento

10 cajas a lo alto (1,35 m)

Porciones por

envase:

18 porciones de una medida (Aprox. 20g)

Presentacion 2:

Envase Material: Envase de hojalata 130 x 160 mm
primario | Peso neto: 1 Kg
- Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador | ]
alimentos (Una medida)
Material: Caja de carton corrugado
Unidades por caja: 10 unidades de 1 Kg
Medida de caja:
Envase Largo: 48 cm
secundario Ancho: 39 cm
Alto: 30 cm
Peso neto de Caja: 10 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 10.65 Kg
Capacidad
maximade |5 cajasaloalto (1,5m.)
apilamiento
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Porciones por ) ]
50 porciones de una medida (Aprox. 20g)

envase:

18 meses después de su fabricacion en condiciones dptimas de almacenamiento.
Vida Util:

Almacenamiento: | En lugar fresco y seco a 25 ° C.

Sistema de ] ] ) o )
o Propio o subcontratado, debera cumplir con las condiciones de almacenamiento.
distribucion:
Informacion Nutricional
Porcién: 20g (1 medida) en un vaso (250 ml) de liquido.
Porciones por envase
(presentacion 1): 18
Por 100g | Porcion [%VD(*)
Informacién
i 0,
Nutricional de Energia (Kcal) 351 70 35 %
Macro nutrientes Hidratos de carbono (g) 57 11 34 %
Proteinas (g) 35,9 7,2 144 %
Grasas totales (Q) 11,8 2,35 36 %
Fibra alimentaria (g) 20,2 4,04 16,2 %

*Valores Diarios con base a una dieta de 2000 Kcal.
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Parametro Valor

Caracteristicas Coliformes Totales (NMP/qg) <10
Microbioldgicas ]

Coliformes Fecales (NMP/g) <10

Mohos y Levaduras (UFC/g) <100

El producto “FIBRA FORTE” cumple con las normativas generales para las

Requisitos industrias procesadoras de alimentos impuestas por las siguientes instituciones:

Legales: v Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria
(SENASAG BOLIVIA)

Empresa certificada en sistemas de gestion de la calidad 1SO 9001:2008 que
aplica a la elaboracion de productos alimenticios derivados de la soya y cereales
Certificaciones: andinos y a todas las &reas de la empresa, involucradas en su elaboracion, desde
el ingreso de la materia prima y materiales, hasta la salida de producto terminado
de almacenes de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L.

Montecristo Bolivia S.R.L. declara que las copias controladas dentro de su sistema de gestion llevan un sello azul, con el

denominativo “Copia Controlada”, no asegura el uso de copias no controladas, ya que la informacioén puede cambiar. Consultas:
(591) 72985958.

Fuente: Elaboracién propia, Agosto 2016
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Tabla: 111-9.4

Producto: Madre Vital

Producto:

Suplemento nutricional para la mujer en etapa de gestacion y lactancia “MADRE

VITAL”

Pais de Origen:

Bolivia Linea Vital

. et
> s de ol b s Fathiok
[——
o —
v

|

Caracteristicas

del producto:

Producto en polvo instantaneo elaborado en base a mezcla de cereales y

leguminosas, fortificado con acido fdlico, vitaminas y minerales.

Uso previsto:

Contiene todos los nutrientes esenciales necesarios para las mujeres en etapa de

gestacion y lactancia.

Todas las proteinas, acido folico, hierro y calcio que contiene el producto son
muy buenos tanto para la madre como para el nifio en etapa de desarrollo y

lactancia.

*Solo se debe consumir diluido con agua no cruda, leche no cruda o yogurt segin
forma de preparacion.

Etiquetado:

Cada envase primario indicara nombre del componente, ingredientes, peso neto,
nombre y direccion del productor, nimero de lote, fecha de elaboracion y

vencimiento, cumpliendo con las reglamentaciones sobre etiquetado de alimentos
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de la norma boliviana sanitaria de los alimentos o en cumplimiento de las
especificaciones especiales del cliente y de la reglamentacion legal del pais de

destino segun lo requiera el cliente.

Ingredientes:

Maiz, arroz, soya, amaranto, quinua, avena.
Salvado de trigo, leche entera en polvo, suero de leche, aceite vegetal, azlcar.
Estabilizante: Goma xanthana

Saborizantes: Aroma Idéntico al Natural Fresa, Aroma idéntico a Vainilla o

Aroma idéntico a Chocolate.
Colorantes: rojo amaranto E123 para perfil fresa.

Fortificado con mezcla de vitaminas y minerales

Sabores:

Frutilla, vainillay chocolate.

Preparacion:

Disolver 1 medida y media (60 ml. 6 33 g) del producto en 200 ml. (1 taza) de
agua, leche, yogurt o jugo de fruta.

Presentacion 1:

Envase Material: Envases de hojalata 99 x 135 mm.

primario | Peso neto: 400 g

- Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador: | ]
alimentos. (Una medida)

Material: Caja de carton corrugado
Envase Unidades por caja: 12 unidades de 400 g
secundario | Medida de caja:

Largo: 41 cm
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Ancho:31,5 cm
Alto: 13,5 cm
Peso neto de Caja: 4,8 Kg

Peso bruto de Caja: Aprox. 5,48 Kg

Capacidad
maxima de

apilamiento

10 cajas a lo alto (1,35 m.)

Porciones por

envase:

12 porciones de una medida (aprox. 33g)

Presentacion 2:

Envase Material: Envases de hojalata 130 x 160 mm.
primario | Peso neto: 1 Kg
Dosificador: Cl-Jchara dosificador-a de polietileno apto para contacto con
alimentos (Una medida)
Material: Caja de carton corrugado
Unidades por caja: 10 unidades de 1 Kg
Medida de caja:
Envase Largo: 48 cm
secundario Ancho: 39 cm
Alto: 30 cm
Peso neto de Caja: 10 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 10,65 Kg
Capacidad | 5cajasaloalto (1,5 m.)
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maxima de
apilamiento
Porciones por ) )
30 porciones de una medida (aprox. 33g)
envase:
Vida Util: 18 meses después de su fabricacion en condiciones 6ptimas de almacenamiento.
Almacenamiento: | En lugar fresco y seco a 25 ° C.
Sistema de ] ] ] o )
S Propio o subcontratado, debera cumplir con las condiciones de almacenamiento.
distribucion:
Informacién Nutricional
Porcion: Una medida (aprox. 33 g)
Porciones por envase (presentacion 1): 12
Por porcion
Macronutrientes Por 100 g
(339)

Informacién
Nutricional de Energia (Kcal) 413,74 136,53
Macro nutrientes ]

Carbohidratos (g) 67,44 22,26

Proteina () 13,63 4,50

Grasa total (g) 9,94 3,28

Fibra dietetica (g) 12,63 4,17

Cenizas (g) 2,85 0,94
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Humedad 3,51 1,16
Micronutrientes
Hierro (mg) 59 1,95
Yodo (mcg) 145 47,85
Zinc (mg) 6,5 2,15
Calcio (mg) 641 211,53
Fosforo 519 171,27
Parametro Valor
Caracteristicas Coliformes Totales (NMP/g) <10
Microbioldgicas Coliformes Fecales (NMP/qg) <10
Mohos y Levaduras (UFC/g) <100

Requisitos

Legales:

El producto “MADRE VITAL” cumple con las normativas generales para las

industrias procesadoras de alimentos impuestas por las siguientes instituciones:

v Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria

(SENASAG BOLIVIA)
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Empresa certificada en sistemas de gestion de la calidad 1ISO 9001:2008 que
aplica a la elaboracién de productos alimenticios derivados de la soya y cereales
Certificaciones: | andinos y a todas las &reas de la empresa, involucradas en su elaboracion, desde
el ingreso de la materia prima y materiales, hasta la salida de producto terminado
de almacenes de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L.

Montecristo Bolivia S.R.L. declara que las copias controladas dentro de su sistema de gestion llevan un sello azul, con el
denominativo “Copia Controlada”, no asegura el uso de copias no controladas, ya que la informacién puede cambiar. Consultas:
(591) 72985958.

Fuente: Elaboracién propia, Agosto 2016
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Tabla: 111-9.5

Producto: Multivitaminico

Producto:

Suplemento Nutricional MULTIVITAMINICO

Pais de Origen:

Bolivia Marca: Linea Vital

Caracteristicas

del producto:

Alimento en polvo instantaneo elaborado en base a una mezcla de cereales y
leguminosas fortificada con vitaminas y minerales, libre de colesterol. Contiene

maca y semillas de chia (omega 3).

Esta formulacion esta disefiada para ser usada como complemento y/o

suplemento alimenticio, para consumo de nifios, jovenes, adultos y deportistas.

Uso previsto:

Por su valor nutritivo es recomendable para las personas de todas las edades

(nifios, jovenes, adultos, adultos mayores y deportistas.)

Puede ser consumido en liquidos o tipo papillas.

*Solo se debe consumir diluido con agua no cruda, leche no cruda o jugo de

frutas segun forma de preparacion.

Etiquetado:

Cada envase, primario indicara nombre del componente, ingredientes, peso neto,
nombre y direccion del productor, numero de lote, fecha de elaboracion y
vencimiento, cumpliendo con las reglamentaciones sobre etiquetado de alimentos
de la norma boliviana sanitaria de los alimentos o en cumplimiento de las

especificaciones especiales del cliente y de la reglamentacion legal del pais de
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destino segun lo requiera el cliente.

Maiz, soya, azUcar, arroz, amaranto, quinua, granos de chia y maca
Proteina aislada de soya, leche descremada, suero de leche.
Estabilizante: goma xantana.

Ingredientes: Antioxidante: acido ascorbico.

Saborizantes: correspondiente al perfil del sabor caracteristico.
Colorantes: rojo amaranto E123 para el perfil frutilla.

Fortificado mezcla de vitaminas y minerales

Sabores: Frutilla, Chocolate y Vainilla.

Disolver una medida (33g) del producto en 200 ml (un vaso) de agua, leche o
jugo de fruta. Puede hacer un batido en la licuadora, para lograr una textura
Milkshake.

Adicionalmente puede consumirlo como papilla.

Preparacion:

Envase Material: Envase de hojalata 99 x 135 mm

primario | Peso neto: 462 g

Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con

Dosificador | )
alimentos. (Una medida)
» Material: Caja de carton corrugado
Presentacion 1:
Unidades por caja: 12 unidades de 462 g
Envase ) )
| Medida de caja:
secundario

Largo: 41 cm

Ancho: 31,5 cm
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Alto: 13,5cm
Peso neto de Caja: 5,54 Kg

Peso bruto de Caja: Aprox. 6,02 Kg

Capacidad
maxima de

apilamiento

10 cajas a lo alto (1,35 m)

Porciones por

envase:

14 porciones de

una medida (aprox. 33 g)

Presentacion 2:

Envase Material: Envase de hojalata 130 x 160 mm
primario | Peso neto: 1 Kg
. Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador | ]
alimentos. (Una medida)
Material: Caja de cartdn corrugado
Unidades por caja: 10 unidades de 1 kg
Medida de caja:
Envase Largo: 48 cm
secundario Ancho: 39 cm
Alto: 30 cm
Peso neto de Caja: 10 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 10,65 Kg
Capacidad 5 cajas alo alto (1,5 m)
maxima de
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apilamiento

Porciones por

envase:

30 porciones de una medida (aprox. 33 g)

Vida Util:

18 meses despues de su fabricacion en condiciones Optimas de almacenamiento.

Almacenamiento:

En lugar fresco y secoa 25 ° C.

Sistema de ) ) ) o )
o Propio o subcontratado, debera cumplir con las condiciones de almacenamiento.
distribucion:
Informacion Nutricional
Porcién: 1 medida (aprox. 33g); porciones por envase: 14
Por Por porcién % VD
100 g (3309) *)
Energia (Kcal) 358 118 59
Informacion Carbohidratos () 64 21 6,3
Nutricional de .
_ Proteina (g) 22 7,3 15
Macro nutrientes
Grasa total (g) 2,1 0,68 1,0
Colesterol (g) 0 0 0,0
Fibra dietética (g) 0,97 0,32 1,3
Sodio (mg) 210 69 2,9

Vitaminas y Minerales
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Vitamina A (mcg ER) 410 135 17
Vitamina E (mg) 19 6,2 41
Vitamina D (mcg) 9,8 3,2 32
Vitamina C (mg) 85 28 47
Vitamina B1 (mg) 0,80 0,26 22
Vitamina B2 (mg) 0,86 0,28 22
Vitamina B3 (mg) 11 3,6 24
Vitamina B6 (mg) 1,1 0,37 28
Acido Pantoténico (mg) 3,32 1,10 22
Acido félico (mcg) 261 86 43
Biotina (mcg) 20 6,5 22
Vitamina B12 (mcg) 1,6 0,53 26
Calcio (mg) 693 229 29
Fosforo (mg) 538,1 178 22
Hierro (mg) 7,8 2,6 32
Yodo (mcg) 98 32 22
Magnesio (mg)/Magnesium 183 60 17
Zinc (mg)/Zinc 7,3 2,4 22
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*Valores Diarios con base a una dieta de 2000 Kcal.

* Percent daily values are based on a 2000 Kcal.

Parametro Valor

Caracteristicas Coliformes Totales (NMP/qg) <10
Microbiologicas Coliformes Fecales (NMP/g) <10
Mohos y Levaduras (UFC/g) <100

El producto “Suplemento Nutricional MULTIVITAMINICO” cumple con las

normativas generales para las industrias procesadoras de alimentos impuestas por

Requisitos - S _
las siguientes instituciones:

Legales:
v" Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria

(SENASAG BOLIVIA)

Empresa certificada en sistemas de gestion de la calidad 1SO 9001:2008 que
aplica a la elaboracién de productos alimenticios derivados de la soya y cereales
Certificaciones: | andinos y a todas las &reas de la empresa, involucradas en su elaboracion, desde
el ingreso de la materia prima y materiales, hasta la salida de producto terminado
de almacenes de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L.

Montecristo Bolivia S.R.L. declara que las copias controladas dentro de su sistema de gestién llevan un sello azul, con el
denominativo “Copia Controlada”, no asegura el uso de copias no controladas, ya que la informacioén puede cambiar. Consultas:

(591) 72985958.

Fuente: Elaboracion propia, Agosto 2016
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Tabla: 111-9.6

Producto: Omegas

Producto:

Alimento en polvo y seco con significativo aporte de acidos grasos omegas 3, 6 y
9. OMEGAS

Pais de Origen:

Bolivia Marca: Linea Vital

Fuentes naturales de omega 3,6y 9

s 2 ol

Caracteristicas

del producto:

Es una mezcla alimenticia en seco, lista para consumo, elaborada en base a
semillas semi-molidos y enteros de linaza, chia y amaranto. Semillas conocidas
por su importante aporte de &cidos grasos esenciales de la serie omega 3, 6 y 9,

fibra dietética y proteinas.

Uso previsto:

Este alimento contiene fuente de acidos grasos OMEGA 3 por lo que es
recomendable para personas que tienen problemas cardiovasculares, de igual
manera por su alto contenido de antioxidantes, coadyuva a mejorar la circulacion

sanguinea y enfermedades degenerativas de la edad.

*Solo se debe consumir hidratado con agua no cruda, leche no cruda o yogurt

segun forma de preparacion.

Etiquetado:

Cada envase primario indicara nombre del componente, ingredientes, peso neto,
nombre y direccion del productor, nimero de lote, fecha de elaboracion y
vencimiento, cumpliendo con las reglamentaciones sobre etiquetado de alimentos

de la norma boliviana sanitaria de los alimentos o en cumplimiento de las
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especificaciones especiales del cliente y de la reglamentacion legal del pais de

destino segun lo requiera el cliente.

Ingredientes:

Linaza molida tostada, semilla de chia y amaranto.

Preparacion:

Adicionar %2 medida del dosificador 6 15 g. de OMEGAS, en el liquido a beber, o
espolvorear en sus comidas. Para aprovechar mejor todas las ventajas de este

producto es importante el consumo de agua (de 6 a 8 vasos por dia).

Presentacion 1:

Envase Material: Envase de hojalata 99 x 135 mm
primario | Peso neto: 420 g
. Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador | ]
alimentos (Una medida)
Material: Caja de cartdn corrugado
Unidades por caja: 12 unidades de 420 g
Medida de caja:
Envase Largo: 41cm
secundario | Ancho: 31,5 cm
Alto: 13,5cm
Peso neto de Caja: 5,04 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 5,52 Kg
Capacidad
méaxima de | 10 cajas a lo alto (1,35 mts)
apilamiento

Porciones por

envase:

28 porciones de dos cucharas colmadas (15g). Una medida.
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Presentacion 2:

Envase Material: Envase de hojalata 130 x 160 mm

primario | Peso neto: 1 Kg

. Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador | )
alimentos. (Una medida)

Material: Caja de cartdn corrugado
Unidades por caja: 10 unidades de 1 Kg
Medida de caja:

Envase Largo: 48 cm
secundario Ancho: 39 cm

Alto: 30 cm
Peso neto de Caja: 10 Kg

Peso bruto de Caja: Aprox. 10.65 Kg

Capacidad
maxima de | 5 cajas aloalto (1,5m.)

apilamiento

Porciones por

envase:

66 porciones de dos cucharas colmadas (15g) Una medida.

Vida util:

18 meses después de su fabricacion en condiciones Optimas de almacenamiento.

Almacenamiento:

En lugar fresco y seco a 25 ° C.

Sistema de

distribucién:

Propio o subcontratado, debera cumplir con las condiciones de almacenamiento.
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Informacion
Nutricional de

Macro nutrientes

Informacién Nutricional

Porcidn: 159 (2 cucharas soperas colmadas).

Porciones por envase : 28

Por 100g | Porcion | %VD(*)

Energia (Kcal) 460 69 3,5
Hidratos de carbono (g) 14 2,1 0,6
Proteinas (g) 20 3,0 6,1
Grasas totales (g) 38 5,7 8,8
Ac. Grasos Saturados (g) 34 0,52 -
Ac. Grasos Trans (g) 0 0 -
Ac. Grasos Monoinsaturados a7 0.56 ]
(@)

Ac. Grasos Poliinsaturados (g) 32 4,8 -
Ac. Linolénico (Omega 3) (g) 26 3,9 -
Ac. Linoleico (Omega 6) (g) 59 0,88 -
Ac. Oleico (Omega 9) (g) 3,71 0,55 -
Colesterol (g) 0 0 -
Fibra Alimentaria (g) 6,3 0,95 3,8

*Valores Diarios con base a una dieta de 2000 Kcal.
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Caracteristicas

Microbioldgicas

Parametro Valor
Coliformes Totales (NMP/g) <10
Coliformes Fecales (NMP/g) <10
Mohos y Levaduras (UFC/g) <100

Requisitos

Legales:

El producto “Omegas” cumple con las normativas generales para las industrias

procesadoras de alimentos impuestas por las siguientes instituciones:

v Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria
(SENASAG BOLIVIA)

Certificaciones:

Empresa certificada en sistemas de gestion de la calidad 1SO 9001:2008 que
aplica a la elaboracién de productos alimenticios derivados de la soya y cereales
andinos y a todas las areas de la empresa, involucradas en su elaboracién, desde
el ingreso de la materia prima y materiales, hasta la salida de producto terminado
de almacenes de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L.

Montecristo Bolivia S.R.L. declara que las copias controladas dentro de su sistema de gestion llevan un sello azul, con el

denominativo “Copia Controlada”, no asegura el uso de copias no controladas, ya que la informacioén puede cambiar. Consultas:

(591) 72985958.

Fuente: Elaboracion propia, Agosto 2016.
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Tabla: 111-9.7

Producto: Procalcio

Producto:

Alimento alto en calcio, PROCALCIO

Pais de Origen:

Bolivia Marca: Linea Vital

== [Ineavital

Caracteristicas

del producto:

Mezcla instantanea en polvo, elaborado a base de cereales y leche entera en
polvo, producto alto en calcio, y con adicion de colageno que permite una mejor

asimilacion del calcio en madres embarazadas y mujeres.

Uso previsto:

Apto para personas con problemas de osteoporosis 0 problemas en la salud 6sea,
gracias al importante aporte de calcio que provee sumado a ello el colageno
hidrolizado, que ayuda a asimilar el calcio en la estructura de los huesos

(aumenta la masa Osea) y articulaciones.

Apto para nifios mayores a 5 afios, adolescentes, adultos y adultos mayores.

*Solo se debe consumir previamente hidratado.

Etiquetado:

Cada envase, primario indicara nombre del componente, ingredientes, peso neto,
nombre y direccion del productor, numero de lote, fecha de elaboracion y
vencimiento, cumpliendo con las reglamentaciones sobre etiquetado de alimentos
de la norma boliviana sanitaria de los alimentos o en cumplimiento de las
especificaciones especiales del cliente y de la reglamentacion legal del pais de

destino segun lo requiera el cliente.
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Leche entera en polvo, arroz, quinua, suero de leche, extracto de malta, goma

Ingredientes: . .
xanthana, colageno, azucar y aroma canela.

Sabores: Natural a canela.

Afadir una medida (60 ml. 6 36 g) de PROCALCIO en el liquido a beber (agua,
Preparacion: jugos, refrescos, yogurt, sopas) y disolver con movimientos circulatorios.

Consumir inmediatamente.

Envase Material: Envase de hojalata 99 x 135 mm
primario Peso neto: 432 g
. Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador ) )
alimentos. (Una medida)
Material: Caja de cartdn corrugado
Unidades por caja: 12 unidades de 432 g
Presentacion 1: Medida de caja:
Envase Largo: 41 cm
secundario Ancho: 31,5¢cm
Alto: 13,5cm
Peso neto de Caja: 5,18 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 5,86 Kg
Capacidad
méaxima de | 10 cajas a lo alto (1,35 m)
apilamiento
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Porciones por

envase:

12 porciones de una medida (369)

Presentacion 2:

Envase Material: Envase de hojalata 130 x 160 mm
primario Peso neto: 1 Kg
. Cuchara dosificadora de polietileno apto para contacto con
Dosificador _ )
alimentos. (Una medida)
Material: Caja de carton corrugado
Unidades por caja: 10 unidades de 1 Kg
Medida de caja:
Envase Largo: 48 cm
secundario Ancho: 39 cm
Alto: 30 cm
Peso neto de Caja: 10 Kg
Peso bruto de Caja: Aprox. 10.65 Kg
Capacidad
maxima de | 5 cajas aloalto (1,5 m.)
apilamiento

Porciones por

envase:

27 porciones de una medida (369)

Vida util:

18 meses después de su fabricacion en condiciones Optimas de almacenamiento.

Almacenamiento:

En lugar fresco y seco a 25 ° C.

Sistema de

Propio o subcontratado, debera cumplir con las condiciones de almacenamiento.
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distribucién:
Informacion Nutricional
Tamario de porcion: 36 g (una medida)
Porciones por envase (presentacion 1): 12 porciones
Por 100 g Por porcidn % VD (*)
Energia (Kcal) 378 136 6,8
Informacién
Nutricional de Proteina (g) 8,4 3 6,1
Macro nutrientes
Grasa total (g) 1,3 0,5 0,7
Carbohidratos (g) 83 30 9
Fibra (g) 0.6 0.2 0.7
Calcio (mg) 531 191 24

(*) Porcentaje de valor diario basado en una dieta de 2000 calorias

Caracteristicas

Microbiologicas

Parametro Valor
Coliformes Totales (NMP/qg) <10
Coliformes Fecales (NMP/g) <10
Mohos y Levaduras (UFC/g) <100

Requisitos
Legales:

El producto “Alimento alto en calcio, PROCALCIO” cumple con las normativas
generales para las industrias procesadoras de alimentos impuestas por las

siguientes instituciones:
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v" Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria
(SENASAG BOLIVIA)

Empresa certificada en sistemas de gestion de la calidad 1ISO 9001:2008 que
aplica a la elaboracién de productos alimenticios derivados de la soya y cereales
Certificaciones: | andinos y a todas las &reas de la empresa, involucradas en su elaboracion, desde
el ingreso de la materia prima y materiales, hasta la salida de producto terminado
de almacenes de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L.

Montecristo Bolivia S.R.L. declara que las copias controladas dentro de su sistema de gestién llevan un sello azul, con el
denominativo “Copia Controlada”, no asegura el uso de copias no controladas, ya que la informacioén puede cambiar. Consultas:

(591) 72985958.

Fuente: Elaboracion propia, Agosto 2016.

111.2.3. Desarrollo del paso 4 y 5: Elaborar el diagrama de flujo del producto y

su confirmacion del diagrama de flujo in situ

Figura N° 111-2

Diagrama de flujo y confirmacion in situ
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Ultima revisién: 26/09/16
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Cargo: Lider de equipo de

Aprobado por: seguridad e inocuidad alimentaria Firma:
Aprobatl por: sequridad  mouided altmentaria | | P
Aprobado por: Cargo: Gerente General Firma:

El equipo HACCP firma al pie de del diagrama de flujo a la confirmacion.

Fuente: Elaboracion Propia, 2016.




111.2.4. Desarrollo del paso 5:

111.2.5. Estudio y desarrollo del andlisis de peligros — Principio 1

Analisis de riesgos - Recepcion de materia primay materiales

Tabla 111-10.1
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Q
< 2 <>’:
< S| 3|9 &E
Ne | PELIGRO NIVEL 3|2 | 2 ¥
= ACEPTABLE < L w S
L g 2 o > I
0 n o
o
Fisico: Presencia de Ausencia
plagas
Eisico: Madera, Sin materia
' Maleza, polvo | extrafia dafiina Inspeccién al
(Metales, madera, ME | BA | ME ipgre_so,
9 plastico, etc.). limpieza de
T Devolucion o transporte.
& | Fisico: Plastico rechazo de
g productos en
- condiciones
g inaceptables.
= Todos los
1 & | Quimico: | Alergénicos gggﬁgéfgfjoie;?n ME | AL | MA | Identificacién
[«B]
© la etiqueta
GE, Solicitar al
"g proveedor un
S . . | Presenciade . certificado de
08)_ Quimico: Aflatoxinas Ausencia BA | AL | ME anlisis de
A presencia de
o Aflatoxinas
Sin presencia de
grasas y/o Inspeccion al
.. | Restos de grasa | combustible en ingreso,
Quimico: y/o combustible | contacto directo BA |ME | ME limpieza de
con la materia transporte
prima o material.
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Biolddico: Coliformes
9IC0- | Fecales
Bioldgico: | E. Coli
Biologico: | Salmonella
. .. | Aerobios
Bioldgico: e
mesofilos
Biologico: Staphylococcus
Aereus
Bioldgico: | Bacillus Cereus

Coliformes

Fecales (NMP/g);

< 1.0 x10*

E. Coli; Negativo,

Salmonella;
Negativo,
Aerobios
mesofilos; 10%,
Staphylococcus;
Aereus 10,
Bacilus Cereus;
102.

BA

AL

ME

Analisis de
laboratorio
aprobacion de
producto, ficha
técnica y/o
Registro
sanitario.
Recepcion de
insumos,
certificados,
seguimiento a
practicas de
personal,
seguimiento.
Tratamiento
posterior con
Temperatura.




Anélisis de riesgos - Almacenamiento de materia prima y materiales

Tabla 111-10.2
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Cereus
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g Biol6gico: E Coli Coliformes Fecales
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£ | ' higiene del
Biold ) Aerobios ] .
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Staphvl . instalaciones
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cus Aereus .
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H . 2.
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Anélisis de riesgos - Molienda

Tabla 111-10.3
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2
S| g :
NIVEL = =
° =)
N"1 o | PEHIGRO ACEPTABLE 21z 9 <z
(oW o L 8 a2
< ez | L] BF
L a 7 o =0
Fisico: Presencia | Asencia BA |AL |ME
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Madera Sin materia Malla de retencion al
Fisico: ’ .o ME | BA | ME | ingreso del molino
polvo extrafia dafiina
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Fisico: Plastico plastico, etc.). ME |BA | ME
Devolucién o
: rechazo de Control de peso de
Fisico: \n/]:artl;tlas de productos en AL |ME | MA | metal adherido al
condiciones iman
inaceptables.
© Limpiezay
= Quimico: Restos de Ausencia BA | BA | ME | desinfeccion de
7 Q2 detergentes .
5 equipos
P
e Coliformes ]
Biologico: | £/ 1o Coliformes
Fecales (NMP/q);
Bioldgico: E. Coli < 1.0 x10*
. E. Coli; Negativo,
Bioldgico: Salmonella )
Salmonella; ] )
Biol6gico: Aero/b_ms Negativo, BA | AL | ME tPé(??;?(r:g)r tratamiento
mes%flllos Aerobios
Biologico: | StePYIococ | mecstilos; 10°,
cus Aereus
Staphylococcus;
Biologico: | BECIllUS Aer(_eus 10,
101091C0: | ~areus Bacilus Cereus;




Anélisis de riesgos - Mezclado

Tabla 111-10.4
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Q
< a) <
9 < @) < 2
X 4 |2 |10 o B
N° | < PELIGRO NIVEL ACEPTABLE o Ind m o E
- LLl
L 3 |z |z | 51
x N x
o
N Madera, Sin materia extrafia
Fisico: dafiina (Metales,
polvo ME | BA | ME
madera, plastico, etc.).
Devolucion o rechazo Malla de
Fisico: Plastico de productos en retencion al
condiciones ingreso del
inaceptables. ME | BA | ME | molino
Limpiezay
o Restos de _ _ C
Quimico: Ausencia desinfeccion
detergentes )
_c% BA | BA | ME | deequipos
8 | . Coliformes
Q Bioldgico:
=2 Fecales
Coliformes Fecales
Biologico: E. Coli 1
(NMP/g); < 1.0 x10
Biologico: Salmonella E. Coli: Negativo,
Biol6gico: Aero,b_|05 Salmonella; Negativo, BA AL | ME
mesofilos . -
Aerobios mesofilos;
Biologico: gﬁp’zg:gﬁgc 10*, Staphylococcus;
Aereus 10, Bacilus Posterior
i - 10% tratamiento
Biolégico: Bacillus Cereus; 10
Cereus

térmico




Anélisis de riesgos - Extrusion

Tabla 111-10.5
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Cereus

2
S e =
N° PELIGRO NIVEL ACEPTABLE o &) < E
= @)
< < [ 15 QO w
o 0 L A 5 2
< O > 0 o u
— x w = o
L a n 4 = o
Limpieza
. Restos de ] -p y
Quimico: Ausencia BA BA | ME | desinfeccion
detergentes _
de equipos
o Coliformes
Biologico:
Fecales
_ Tratamiento
Bioldgico: E. Coli Coliformes Fecales o
c 1 térmico a una
5 2 (NMP/g); < 1.0 x10 : ¢
S 1AM A emperatura
= Biologico: Salmonella E. Coli: Negativo, , p
0 _ minima de
| Aerobios Salmonella; Negativo, | ga AL | ME 180 °C
Biologico: . . -
mesofilos Aerobios mesofilos;
. durante 30
o Staphylococ | 10", Staphylococcus; .
Bioldgico: ] minutos a 1,2
cus Aereus | Aereus 10, Bacilus
) bares.
. Cereus; 10~
o Bacillus
Biologico:




Anélisis de riesgos - Secado y enfriado

Tabla 111-10.6
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2
<
< S lo >
N° %: PELIGRO NIVEL ACEPTABLE = g < E
" < |z |8 o
o L o 5 2
e (@ |4 | og
a n 4 = o
Limpieza
. Restos de _ .p y
Quimico: Ausencia BA BA | ME | desinfeccion
detergentes )
de equipos
o Coliformes
Biologico:
o Fecales
2 Coliformes Fecales Tratamient
=  lAnica- - ratamiento
= Biologico: | E. Coli (NMP/g); < 1.0 x10* o
10 | W ) ) térmico a una
2 | Biolégico: | Salmonella | E. Coli; Negativo,
S _ temperatura
g - Salmonella; Negativo, BA BA | ME .
3 iol6aico: Aerobios ) o minima de
Biologico: | . sfilos | Aerobios meséfilos; 1809C
10*, Staphylococcus;
Biologico: Staphylococ ) durante 5 min
cus Aereus | Aereus 10, Bacilus
| Bacillus Cereus; 107
Biologico:

Cereus




Anélisis de riesgos - Seleccion

Tabla 111-10.7
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2
s S |2 :
N° | & PELIGRO NIVEL ACEPTABLE | = g =
|— @ = |0 < Z
L o 5 2
e (@ |4 | og
a n 4 = a
Limpieza
o Restos de _ .p y
Quimico: Ausencia BA BA | ME | desinfeccion
detergentes _
de equipos
o Coliformes
Biologico:
Fecales
Bioldgico: E. Coli
Coliformes Fecales
c
11 | '@ | Biologico: | Salmonella (NMP/g); < 1.0 x10" Control de
% E. Coli; Negativo, higiene del
(2] .
Siolaico: Aerobios Salmonella; Negativo, BA BA | ME | personaly
910 | meséfilos | Aerobios mesofilos; limpieza de
10*, Staphylococcus; instalaciones
Biologico: | S@Phylococ | Aereus 10, Bacilus
' cus Aereus )
Cereus; 10”
Bioldgico: Bacillus
gico: Cereus




Andlisis de riesgos — Molienda de texturizados

Tabla 111-10.8
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o)
< a) <
a < < 2
X J |2 |3 | 2E
N° | < PELIGRO NIVEL ACEPTABLE o o m o E
— L
L E.'E > @ %J E
o) w
@ N x
a
Fisico: Madera Ausencia BA BA | ME
Fisico: Plastico Ausencia BA BA | ME
o Coliformes
Biologico:
Fecales
Control de
Biolégico: | E. Coli higiene del
(15}
12 g Coliformes Fecales personal y
g | (NMPJg); < 1.0 x10* limpieza de
Biologico: Salmonella E. Coli: Negativo instalaciones
Salmonella; Negativo, BA BA | ME | Y €Quipos.
Aerobios Aerobios mesofilos;
Biologico: . 4
mesofilos | 10*, Staphylococcus;
Aereus 10, Bacilus
. 2.
Biologico: Staphylococ | Cereus; 10
cus Aereus
Bioldgico: Bacillus
gico: Cereus




Tabla 111-10.9

Anélisis de riesgos — Fraccionado de ingredientes
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o)
< ) <
9 < @) < 2
= 4 |2 |10 o £
N° | & PELIGRO NIVEL ACEPTABLE | 7 o % T
= w =
L % o | s o
x N o
[a
o Coliformes
Biologico:
Fecales
Bioldgico: E. Coli
Coliformes Fecales
- (NMP/g); < 1.0 x10* Control de
-§ Biologico: | Salmonella | o Coli; Negativo, higiene del
14 é Salmonella; Negativo, BA BA | ME | personal y
& Bioldgico: Aerobios Aerobios mesofilos; limpieza de
o mesofilos A ) _
10", Staphylococcus; instalaciones
Aereus 10, Bacilus
. .| Staphylococ Ty
Biologico: cus Aereus | Cereus; 10
Bioldgico: Bacillus
gico: Cereus




Tabla 111-10.10

Anélisis de riesgos - Acondicionado
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Q
< o) <
a >
= < ®) L =
5 J |12 |0 (S
N° | < PELIGRO NIVEL ACEPTABLE | 7 o % ) 5
- LLl
L 3 |z |z | 2@
o @ &
[a
N Madera, Sin materia extrafa
Fisico: dafiina (Metales, BA |BA | ME
Polvo
madera, plastico, etc.).
Seleccionado
Devolucion o rechazo manual.
Fisico: Plastico de productos en BA BA ME
condiciones
inaceptables.
o Coliformes
o Bioldgico:
2 Fecales
s
13| 3
= Bioldgico: E. Coli _
S Coliformes Fecales )
<LE> 1 Tratamiento
(NMP/g); < 1.0 x10 o
Biolégico: | Salmonella | £ coji: Negativo termico a una
_ temperatura
Salmonella; Negativo, BA AL | ME o
Aerobios i 4filos: minima de
Bioldgico: ! Aerobios mesofilos; .
mesofilos . 180 °C por
10", Staphylococcus; )
) 60 minutos
e, | Staphylococ | Aereus 10, Bacilus
Biologico:
cus Aereus )
Cereus; 10~
Bioldgico: Bacillus
gico: Cereus




Anélisis de riesgos — Mezclado de ingredientes

Tabla 111-10.11
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2
la 2 <
s S |88 2
N° | & PELIGRO NIVEL ACEPTABLE | 7 % %! < E
— < w = Q w
L 24} > o = >
@) L o w
04 o @
a 2 a
o Coliformes
Biologico:
Fecales
Bioldgico: E. Coli
Coliformes Fecales
o (NMP/g); < 1.0 x10* Control de
kel Biologico: | Salmonella E. Coli; Negativo, higiene del
15 c—“_; Salmonella; Negativo, BA BA | ME | personal y
) . - _—
S Aerobios Aerobios mesofilos; limpieza de
Bioldgico: . 4 . :
mesofilos | 10*, Staphylococcus; instalaciones
Aereus 10, Bacilus
.. | Staphylococ | Cereus; 10*
Biologico: cus Aereus
Biologico: | Dacilus

Cereus




Analisis de riesgos - Esterilizacion de envases

Tabla 111-10.12
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2
5 | g <
< = >
Ne | & PELIGRO NIVEL = |z E
04
= ACEPTABLE | £ | W |0 < 2z
L o =3 5 >
g | o |u o B
o o = Q
Fisico: Plastico BA BA | ME
_ Ambiente cerrado,
Ausencia
proceso manual.
Fisico: Polvo BA BA | ME
o Coliformes
Biologico:
Fecales
%
©
>
§ Biol4gico: E. Coli Coliformes Fecales Analisis
16 | (NMP/g); < 1.0 microbiolégico en
‘O
S x10" la recepcion de
N Bioldgico: Salmonella . . ]
= g E. Coli; Negativo, envases y después
[<5]
o Salmonella; BA BA |ME |dela
Biologico: | /\€robios | Negativo, Aerobios Esterilizacion de
mesofilos . 4
mesofilos; 107, los envases con
Staphylococcus; luz UV durante 30
S Staphylococ .
Bioldgico: cus Aereus Aereus 10, Bacilus segundos.
Cereus; 10>
Bioldgico: Bacillus
gico: Cereus




Tabla 111-10.13

Analisis de riesgos - Envasado manual
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o)
< a) <
=) >
= < ®) I =
5 J |2 10 o B
N° | & PELIGRO NIVEL ACEPTABLE | #H o a ) E
— L
L 3 |z | 51
@ N x
a
Plastico
Fisico: BA BA | ME
Ausencia
Polvo
Fisico: BA BA | ME
Coliformes
Bioldgico: Fecales
T
>
S Control de
17 é Bioldgico: E. Coli Coliformes Fecales higiene del
% o (NMP/g); < 1.0 x10° personal
L% Biologico: Salmonella E. Coli; Negativo,
Salmonella; Negativo, BA BA | ME
Biologico: Aer‘ib.' 03 Aerobios mesofilos;
mesofilos
10*, Staphylococcus;
Aereus 10, Bacilus
Biolsaico: Staphylococ )
9Ico- | cus Aereus | Cereus; 10
Bioldgico: Bacillus
gico: Cereus




Tabla 111-10.14

Anélisis de riesgos - Mesa vibratoria
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o)
< ) <
9 < ®) < 2
x 4 | 2] 0 oF
N° | < PELIGRO NIVEL ACEPTABLE m o n QW
- < w L w >
L Q|| S L
@ N x
a
Biologico: Coliformes
' Fecales
Biologico: E. Coli
Coliformes Fecales
. 1
© o (NMP/g); < 1.0 x10 Control de
% Biologico: | Salmonella | g coli: Negativo, higiene del
18 S Salmonella; Negativo, | ga BA | ME | personal y
>
o Aerobios Aerobios mesofilos; limpieza de
@ | Biologico: e 4 . ,
= mesofilos | 10* Staphylococcus; instalaciones
Aereus 10, Bacilus
. 2.
Biologico: Staphylococ | Cereus; 10
cus Aereus
Biologico: | Bacillus

Cereus




Tabla 111-10.15

Analisis de riesgos - Pre remachado
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o)
< ) <
9 < @) < 2
= 4 |2 |10 o £
N° | & PELIGRO NIVEL ACEPTABLE | 7 o % ) 5
= w =
L g > o LIEJ a
O L o
@ n o
[a
o Coliformes
Biologico:
Fecales
Bioldgico: E. Coli
Coliformes Fecales
(NMP/g); < 1.0 x10*
3 | Biolégico: | Salmonella . .
= E. Coli; Negativo, Control de
19 é Salmonella; Negativo, BA BA | ME | higiene del
= Aerobios Aerobios mesdfilos; personal
£ | Bioldgico: - .
o mesofilos | 10*, Staphylococcus;
Aereus 10, Bacilus
.| Staphylococ | Cereus; 10*
Biologico: cus Aereus
Bioldgico: Bacillus
gico: Cereus




Analisis de riesgos - Extraccion de oxigeno

Tabla 111-10.16
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2 <
S | A < 2
< NIVEL J | < o E
N° | & PELIGRO T a ) E
= ACEPTABLE = O o
LU 5 |z 5 2
m w 5 S w
©) > Ll @
vd w = a
o n 0 d
o Coliformes
Biologico:
Fecales
Bioldgico: | E. Coli Coliformes Fecales
(NMP/g); < 1.0
o
é’ x1o C | de higi
3= Bioldgico: | Il ] ) ontrol de higiene
X iologico Salmonella E. Coli: Negativo, 9
@ del personal y
20 | © Salmonella; BA |BA |ME o
S Neqativo. Aerobi limpieza de
'S - egativo, Aerobios ) _
§ Biologico: Aero,b_los ) instalaciones
p mesofilos | mesofilos; 10%
X
L Staphylococcus;
Biolégico: ?lt;p’zé/:gﬁgc Aereus 10, Bacilus
Cereus; 10>
Bioldgico: Bacillus
gico: Cereus




Tabla 111-10.17

Anélisis de riesgos - Remachado
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Q
< ) <>’:
< 9 < @) < =
o — = Q o B
N° | < PELIGRO NIVEL ACEPTABLE o o m a E
[ < L — 1]
i o 2| x s
x N x
[a
o Coliformes
Bioldgico:
Fecales
Bioldgico: E. Coli
Coliformes Fecales
(NMP/g); < 1.0 x10* Control de
Bioldgico: Sal I . . .
tgc 1010g1co aimonetia E. Coli; Negativo, higiene del
21 :—'% Salmonella; Negativo, BA BA | ME | personal y
S o Aerobios Aerobios mesofilos; limpieza de
X | Bioldgico: - . : :
mesofilos 10", Staphylococcus; instalaciones
Aereus 10, Bacilus
. 2.
Bioldgico: Staphylococ | Cereus; 10
cus Aereus
Bioldgico: Bacillus

Cereus




Anélisis de riesgos - Encajonado y codificado

Tabla 111-10.18
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o)
< ) <
) < o < 2
a - 2 |0 o B
N° | < PELIGRO NIVEL ACEPTABLE o x m o E
= w =
L é‘E o | UEJ i
x N o
o
Todos los ingredientes Control
Quimico: Alergénicos | deben ser declarados en | ME AL | MA | visual al
la etiqueta etiquetado
o Coliformes
Biologico:
Fecales
cg; Bioldgico: E. Coli
:«c—:J Coliformes Fecales
o
’y § (NMP/g); < 1.0 x10* Control de
S Biologico: Salmonella E. Coli; Negativo, higiene del
(1]
_S Salmonella; Negativo, BA BA | ME | personal y
T
e Aerobios Aerobios mesofilos; limpieza de
W | Bioldgico: - 4 . :
mesofilos 107, Staphylococcus; instalaciones
Aereus 10, Bacilus
. 2.
Bioldgico: Staphylococ | Cereus; 10
cus Aereus
Biolgico: | oacilus

Cereus




Tabla 111-10.19

Anélisis de riesgos - Reproceso
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Q
< a) <
9 < @) < 2
5 J |12 10 o B
N° | < PELIGRO NIVEL ACEPTABLE | 7 o 7% ) E
— L
L 3 |z |z | 51
o « X
a
Un reproceso
Presencia debe sequir
. de plagas, ) los mismos
Fisico: Ausencia AL BA | ME
madera, controles que
vidrio un proceso
normal.
Limpieza
o Restos de _ .p y
Quimico: Ausencia AL BA | ME | desinfeccion
detergentes _
de equipos
o
D o Coliformes
24 | 8 | Bioldgico:
S Fecales
iz
Bioldgico: E. Coli Coliformes Fecales
- NMP/g); < 1.0 x10* Control de
Biologico: Salmonella ( 9
E. Coli; Negativo, higiene del
o, Aerobios Salmonella; Negativo, BA BA | ME | personal y
Biologico: il
MESOMIOS | Aerobios mesofilos; limpieza de
10*, Staphylococcus; instalaciones
Biolaico: Staphylococ _
10109ICO- | /s Aereus | Aereus 10, Bacilus
Cereus; 10>
o Bacillus
Bioldgico:

Cereus




Tabla 111-10.20

Anélisis de riesgos - Almacenamiento de producto terminado
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a)
< a) <
9 < @) < 2
5 J |12 |0 Q£
N° | & PELIGRO NIVEL ACEPTABLE o o m o E
~ LU w
L g > o LIEJ a
@) o [°4
@ a
[a
Control de
) higiene del
. Presencia ]
Fisico: Ausencia AL BA | ME | personal y
de plagas o
limpieza de
instalaciones
S
© Control de
= Restos de )
£ _ _ Calidad
8 Fisico: empaque Ausencia ME BA | ME
Q N semanal de
S dafnado
3 almacenes
(@]
25 | & o Coliformes
2 | Biologico:
c Fecales
‘8 Coliformes Fecales
£ | Biologico: | E. Coli )
% lologico: : (NMP/g); < 1.0 x10 Control de
e E. Coli; Negativo, higiene del
Biologico: Salmonella g g
i Salmonella; Negativo, BA BA | ME | personal y
Bioléaico: Aerobios ) o .
10109ICO: | ashfilos | Aerobios mesofilos; limpieza de
4 ) . .
Biologico: ?lgzpﬂé/:gagc 10", Staphylococcus; instalaciones
Aereus 10, Bacilus
i . 2.
Biologico: | Socillus | Cereus; 10

Cereus




111.2.6. Identificacion de Puntos Criticos de Control — Principio 2

Tabla: 111-11

Determinacioén de los Puntos Criticos de Control
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RIES
N° ETAPA PELIGRO o P1 P2 | P3 | P4 | PCC JUSTIFICACION
Recepcioén No puede producirse una
de materia o o contaminacion superior a los niveles
1 ] Quimico: Alergénicos MA | SI NO NO | - - ) ]
primay aceptables ni tampoco los niveles
materiales pueden aumentar.
Almacena- ]
) No puede producirse una
miento de S . .
) o o contaminacion superior a los niveles
2 materia Quimico: Alergénicos MA | SI NO NO | - - ] )
) aceptables ni tampoco los niveles
primay
) pueden aumentar.
materiales
) . Virutas de Esta etapa ha sido disefiada para
3 Molienda Fisico: MA | SI Sl - - ] o ]
metal reducir o eliminar el peligro
Encajonado ) o
o o Esta etapa ha sido disefiada para
4 y Quimico: Alergénicos MA | SI Sl - -

codificado

reducir o eliminar el peligro
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111.2.7.Establecimiento de limites criticos y operacionales para cada PCC identificado — Principio 3

Tabla I11-12

ESTABLECIMIENO DE LIMITES CRITICOS

Nro. Etapa PCC Medida de Control Limites Operacionales
Molienda Virutas de metal Control de peso de | Mé&ximo: 0,5 gramos
presentes en la materia | metal adherido al Minimo: 0 gramos
prima iméan en cada
., Critico: 0.4 gramos
extrusion
Tiempo de control: Cada carga de extrusion.
Codificado | Identificacion de Control visual Aprobacion de arte de etiqueta segiin Norma
y alérgenos en la Boliviana 314001 — Etiquetado de los alimentos
encajonado | etiqueta pre envasados, para la impresion y control visual

en la recepcion de etiquetas, posterior control
visual en el proceso de codificado y encajonado.




Figura I11-3
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Diagrama de flujo de alimentos en polvo en envases de hojalata con puntos

criticos de control

—

INICIO

1. RECEPCION DE
MATERIA PRIMA Y/

O MATERIAL
4. ELIMINACION DE
MATERIA PRIMA Y/ EEC&’T_.:—DREI;
O MATERIAL

NO Sl 5.
3. RECLAMO A ALMACENAMIENTO
PROVEEDOR DE MATERIA PRIMA

Y/O MATERIAL

6. ENTREGA DE
MATERIA PRIMA Y/
0 MATERIAL A

PRODUCCION 1

Temperatura °C

13.
ACONDICIONADO

—

REQUIERE
ACONDICIONADO

NO
14. FRACCIONADO |«
\ 4
15. MEZCLADO
(1Y/02)
Tiempo
16. ESTERILIZACION w| 17.ENVASADO
uv » MANUAL 12. MOLIENDA
19. PRE- |, 18. MESA
REMACHADO ™ VIBRATORIA
20. EXTRACCION DE -
OXIGENO P 21. REMACHADO
Presion i
22. ENCAJONADO Y N 23. CONTROL
CODIFICADO ” DE CALIDAD
2

Fuente: Elaboracién propia, 2017.

7. MOLIENDA
CONFORME
DETECCION DE

METALES

REQUIERE
EXTRUSION

N

8. MEZCLADO
9. EXTRUSION

10. SECADO Y
ENFRIADO

11. SELECCION

Agua

Temperatura (°C)
Humedad (%)
Presion (bar)

Temperatura (°C)
Humedad (%)

GRANULOMETRIA

ALMACEN DE
PRODUCTO EN
PROCESO (Para

Linea De

Texturizados)

24. REPROCESO

NO
DESDE PUNTO 15 (SI
CORRESPONDE)
S
25. ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

/#,
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111.2.8. Establecimiento del Sistema de Vigilancia y Monitoreo — Principio 4

Para el establecimiento del sistema de vigilancia se elabor6 un esquema de monitoreo
para los PCC identificados, que establece quien sera el responsable de realizar el
control correspondiente. Cuando 6 en qué momento del proceso se realizara, el lugar
fisico del muestreo, el tipo de control, el POEs al cual debe dirigirse los encargados
en caso de tener dudas en el desarrollo de este control, el codigo de la planilla de
evidencia de registro donde levantaran los datos del monitoreo de los PCC

identificados.

- Listado de POEs para cada PCC identificado
- PL-CC-PC-02 Plan de Calidad
- PD-AP-TX-38 Procedimiento produccion de texturizados



139

Tabla 111-13

Esquema de monitoreo de PCC 1

MUESTREO EXAMEN Limite )
) ] Medida en caso
Etapa operativ | Planilla de desviacis
. e desviacion
Donde Cuando Que Control Quien POE 0
Control Parar la
Plan de de peso molienda antes
] Seccion 1 ) Encargado | Calidad 05-0 de de accionar el
Molienda . Cada Carga | Imén Peso
(Molienda) de turno PL-CC- gramos metales mezclado y
PC-02 FR-CC- reprocesar la
PM-123 materia prima.




Tabla 111-14

Esquema de monitoreo de PCC 2
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MUESTREO EXAMEN - Medida en
PC Limite .
Etapa ) Planilla caso de
C operativo o
Donde Cuando Que Control Quien POE desviacion
Visual,
idéntico al
Control de
; Plan de arte . Desecho de
o Area de . Encargado ) Calidad de .
Codificado y Cada . Revisar Calidad aprobado etiquetas y
2 . envasad . Etiquetas . de control producto en
encajonado etiquetado etiquetas ] PL-CC- por un reproceso de
0 de calidad ] proceso FR- )
PC-02 | miembro del etiquetado
) CC-PP-125
equipo
HACCP
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111.2.9. Listado de acciones correctivas — Principio 5

Se registran en el Plan HACCP con el fin de definir las acciones a tomar para eliminar una
situacion no deseada, cuando el resultado de la monitorizacion indique una pérdida de
control, una desviacion de los limites criticos establecidos, o cuando los datos e
informacion indican una tendencia de pérdida de control, estas acciones estan determinadas
para los puntos a monitorear cada una con su respectivo POE, este listado sera elaborado
gracias a la experiencia del grupo HACCP vy de los operadores de la planta, dando como

resultado el listado de acciones correctivas de esta manera:
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111.2.9.1 Acciones correctivas en el proceso de molienda

Se evalla con el equipo de inocuidad alimentaria, si procede se reprocesa, €aso
contrario la accion es desecha el lote de produccion. Si los limites de metal adherido
sobrepasan al maximo nivel aceptable con el que se trabaj6 a la fecha para garantizar

un producto libre de metales pesados.

111.2.9.2 Acciones correctivas en el proceso de extrusion

En el caso de estar un producto mal etiquetado o codificado es re etiquetado o re
codificado, al ser un producto en hojalata permite realizar esta accién sin

comprometer el producto.

111.2.10. Sistemas de verificacion del plan HACCP — Principio 6

En la empresa de procedimientos para la verificacion del Plan HACCP es realizada
por distintos métodos o actividades con el fin de comprobar que el sistema es
adecuado y aplicado correctamente. Esta verificacion debe realizarse segun
cronograma establecido por el equipo HACCP (una vez por afio en cdmo minimo) o
cuando se registra una modificacion en el proceso, se introduzca nuevos productos,

etc. Estas actividades contempladas son:

- Auditorias.
- Plan de muestreo al azar.

- Verificacion microbioldgica.

111.2.10.1. Auditorias Técnicas

Se realizan auditorias que incluyen la utilizacion de una lista de verificacion del Plan
HACCP, asi como también la revision de los registros de puntos criticos de control,

registros de monitoreo y revision del Plan HACCP.
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Dentro de estos otros aspectos que tienen que ver con el funcionamiento del Plan
estdn también las buenas practicas de manufactura, los programas de limpieza y

saneamiento, el mantenimiento de equipos e instrumentos, etc.

Para la evaluacion respectiva de las desviaciones encontradas durante las auditorias,
se utiliza la modalidad de calificacion o categorizacion de no conformidad entre

puntajes que son:
111.2.10.1.1. Definiciones; Critica, mayor, menor y observacion
a) Critica
Cualquier problema que afecte a la salud o seguridad requiere que la produccién se

detenga y se tome la accion correctiva inmediatamente.

Cualquier problema que afecte la imagen o la marca con una alta probabilidad de

afectar las ventas actuales y futuras, por ejemplo.

Estos problemas deben ser resueltos mientras el equipo de auditoria esta en planta y
los pasos especificos de la accion correctiva deben ser acordados por todas las partes
interesadas antes de que el equipo de auditoria se retire de la planta. (Procedimiento
de auditorias Montecristo Bolivia SRL, 2014)

b) Mayor

Cualquier problema en donde el sistema actual (formal o informal) continla
produciendo resultados insatisfactorios. (Procedimiento de auditorias Montecristo
Bolivia SRL, 2014)

c) Menor

Cualquier problema en donde el sistema actual formal o informal, en general, ha
estado trabajando bien, pero pequefias fallas aisladas sugieren que el sistema
necesitaria un enfoque adicional y mejoras. (Procedimiento de auditorias Montecristo
Bolivia SRL, 2014)
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d) Observacion

Un hallazgo que no tiene impacto inmediato en la efectiva operacion del proceso,
pero que si no es atendido puede Conducir a una no conformidad. (Procedimiento de
auditorias Montecristo Bolivia SRL, 2014)

Las auditorias internas se realizaran segun cronograma elaborado por el equipo
HACCP, una vez concluido el Plan. Sin embargo a lo largo del desarrollo del
proyecto en Octubre del afio 2016 se realiz6 una auditoria interna con auditor externo

cuyos resultados fueron los siguientes:

Datos generales de la auditoria

Razdn social MONTECRISTO SRL

Nombre comercial MONTECRISTO

Domicilio CARRETERA CHACO KM 12 S/N, ZONA PORTILLO, TARIA, BOLIVIA
Estandar/es HACCP / BPM

Fecha auditoria 07.10.2016

RECEPCION Y TRANSFORMACION DE PRODUCTOS DERIVADOS DE CEREALES,

Alcance OLEAGINOSAS Y LEGUMINOSAS

Centros auditados

Norma / Criterios de

L HACCP acorde al Codex Alimentarius
auditoria

Equipo auditor
Nombre Funcidn

KATHERINE MEDINA Auditor Lider

Objetivos de la auditoria

e Determinar la conformidad del Sistema de Gestion de la empresa con los

criterios de auditoria.
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e Evaluar la capacidad del Sistema de Gestion para asegurar que la empresa
cumple los requisitos legales, reglamentarios aplicables.

e Evaluar la eficacia del Sistema de Gestion para asegurar que la empresa
cumpla continuamente sus objetivos especificos.

e Identificar las areas de mejora potencial del Sistema de Gestion.

e Determinar la conformidad del producto segun los criterios de auditoria.

Conclusiones sobre la eficacia del Sistema de Gestion

Se comprueba que el Sistema de Gestion cumple con los requisitos de la Norma de
aplicacion (Codex Alimentarius), a excepcion de las no conformidades detectadas,

pero estan en proceso de implementacion de manera eficaz.

Puntos fuertes

Predisposicion del personal por querer subsanar las observaciones presentadas.
Oportunidades de mejora

Llevar a cabo nuevamente los pasos que conforman el andlisis de peligros desde la

evaluaciéon de medidas de control.

Capacitacion al personal en general.

Firma del auditor Firma Representante de la Direccion
Nombre: Katherine Medina Nombre: Brenda Villaroel
Fecha: 07/10/2016 Fecha: 07/10/2016

Indiguese el codigo de la desviacion en caso de desacuerdo, asi comeo el motivo del misme
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111.2.11. Sistemas de Registros y Documentacion — Principio 7

Toda la documentacién recogida a lo largo de la implementacion del sistema HACCP
debe estar formalmente registrada para facilitar futuras auditoria o revisiones del
plan.

La documentacion de interés especial en un Plan HACCP, radica en registros tales
como el Andlisis de Riesgos, los PCC del proceso, los limites criticos, los resultados
del monitoreo de los PCC, el listado de las acciones correctivas establecidas y los
resultados de las actividades de verificacion utilizados. La documentacion se
complementara con la informacion referida a otros aspectos tales como la integracion
y capacitacion del equipo HACCP, registro sobre calibracion de equipos, actas de

reuniones, documentacion de buenas practicas de manufactura, etc.

Los registros deberan incluir suficiente informacion para mantener un seguimiento
entre ingredientes, material de empaque, procesos, equipos, productos finales y sus
resultados analiticos correspondientes, para que pueda servir como evidencia objetiva
en caso de cualquier eventualidad con un consumidor, medio publicitario organismo
regulador. (Montecristo Bolivia SRL, 2016)

De esta manera es importante establecer sistemas de registros y documentacion que
involucren la informacién generada por los monitores de los PCC en los distintos
procesos, Certificados de Analisis, Resultados de Auditorias y otros explicados a
continuacion. Ademas de determinar el tiempo y la manera de retencidn correctos de

los mismos.
e Registros de almacenamiento de la Produccién

Deben asegurar el rastreo en ambos sentidos, entre el producto final y el material de

inicio y ofrecer un medio para reconstruir todos los acontecimientos ocurridos
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durante el turno de produccion que pudo haber impactado la calidad. (Montecristo
Bolivia SRL, 2016)

e Registros de Operacion

Estos registros deben incluir la suficiente informacion para verificar las condiciones
de todo el equipo y los procesos de manufactura durante la produccion, ademas de la
identificacion del producto, fecha, datos de calibracion del equipo, datos de
verificacion, acciones correctivas, registros de laboratorio de control de calidad

cuando se requiere, etc. (Montecristo Bolivia SRL, 2016)
e Registros de Laboratorio

Los registros de laboratorio deben incluir suficiente informacion para verificar la
condicion del equipo, su estado operativo y procesos de laboratorio, es asi que deben
incluir: datos de calibracion del equipo y procesos de laboratorio, incluyendo fecha
hora y personal, datos de verificacion del equipo y procesos de laboratorio gréaficas
de control y documentos de certificacion, acciones colectivas, correctivas registro
de pruebas analiticas, disposicién del producto o material. (Montecristo Bolivia SRL,
2016)

e Registros de Materias Primas y Empaques

Estos Registros deben contener informacion del numero del lote del fabricante,
namero de lote de planta, fecha de recepcién, resultados de pruebas de liberacion,
identificacion del vehiculo, acompafiados por un certificado de analisis o carta de

conformidad.
e Retencion de Registro

Guardar los Registros de Operacion y de Laboratorio durante un lapso minimo de 3
afios, ademas del afio en curso que es el periodo especificado por aseguramiento de la

calidad de la divisién.

e Certificado de Analisis y Cartas de Conformidad
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Archivar los Certificados de Andlisis o Cartas de Conformidad de todos los
ingredientes o materiales de empaque durante un lapso especificado por

aseguramiento de calidad de la division. (Montecristo Bolivia SRL, 2016)

e Registros de Auditorias y Acciones Correctivas

Mantener los resultados de las auditorias realizadas, asi como también los registros
de las acciones correctivas, durante el tiempo minimo de 3 afios establecido por la
empresa. (Montecristo Bolivia SRL, 2016)
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CAPITULO IV

ASPECTOS ECONOMICOS DEL PROYECTO
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IV.1 INVERSION DEL PROYECTO

La inversion necesaria para la implementacion del presente proyecto se evalla en base a

la moneda dolar norteamericano y el tipo de cambio a la fecha 1 $us igual a 6,96 Bs.
IV.1.1 Estructura de la Inversion

La Inversion del Proyecto se efectia mediante el andlisis de inversiones para la
adecuacion en el marco de cumplimiento de los requisitos para la implementacion de un
sistema HACCP. (Calculo Financiero Aplicado en un enfoque profesional, Lopez
Dumrauf 2006)

El detalle de inversiones presentado en este capitulo es elaborado en base a las
cotizaciones, proformas, comunicacion con proveedores nacionales e internacionales y

analisis de precios en mercado local de productos inherentes al proceso.

De la misma manera los montos de ingresos y egresos presentados en este capitulo son
parte de la informacion brindada por la empresa de manera confidencial.

IV.1.2 Inversion Fija

La inversion de activos fijos, comprende todos aquellos bienes de uso que se adquieren

durante la etapa de implementacion.
a) Detalle de Maquinaria y Equipos

Los equipos y maquinaria necesaria para la implementacién, se detallan en el

siguiente Cuadro I1V-1.



Cuadro 1V-1

Maquinaria y Equipos
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Detalle de Maquinaria y Equipos

Precio
, o _ _ ~ | Vvalor Total
Item Descripcion Unidad| Cantidad | Unitario ($us)
us
($us)

Incubadora 50 litros

1 |[INDE/LAB Pza. 1 281753 2817,53
IDL.CD
3M PETRIFILM

2 ) ) Pza. 50 1,90 94,83
E. Coli/Coliformes

3 |3SM PETRIFILM Aerobios Pza. 50 1,18 58,82
3M PETRIFILM Hongosy

4 Pza. 25 2,43 60,70
Levaduras

5 | Instrumental de laboratorio Pza. 1 147,34 147,34
Mesa de superficie de acero

6 Pza. 1 201,15 201,15
inoxidable

7 | Vitrina de vidrio Pza. 1 229,89 229,89

8 |Frigobar Pza. 1 287,36 287,36

9 | Mechero Bunser Pza. 2 51,44 102,87
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10 |Balanza (30 Kg) Pza. 1 95,00 95,00

11 |Balanza (300kg) Pza. 1 180,00 180,00
Cortina de media temperatura

12 Rollo 3 186,78 560,34
de PVC

13 [ Cortina amarilla anti-insectos | Rollo 9 161,64 1454,76
Riel para cortinas de PVC

14 Pza. 28 33,6 940,8
Imx1,2m

15 [Pediluvio portatil Pza. 2 757 1514
La solucion desinfectante

16 [recomendable a utilizar es el Lt 20 67,53 1350,57
VQ ROD
Pallet plastico ER-100R-4E

17 Pza. 500 58,25 29125
COLOR AZUL O R0OJO
21 Mobdulos de RACKS

18 Pza. 21 697,14 14639,94
PORTA PALLETS

Total 53.861

Fuente: Elaboracion propia, 2016.

b) Detalle de obras civiles e instalaciones

Tomando en cuenta que las instalaciones con las que cuenta actualmente la empresa
no estan disefiadas de acuerdo al cumplimiento de los requisitos de Buenas Practicas
de Manufactura es que se deben hacer ciertas adecuaciones necesarias para

implementar de un sistema HACCP.



Cuadro 1V-2

Obras Civiles e Instalaciones

Precio Valor
item Descripcion Unidad | Cantidad | Unitario Total
($us) ($us)
Piso 41x41 HD Balsack )
1 ) _ m 1.000 5,60 5.604
beige comercial
2 |Cemento cola m? 250 3,44 862
3 |Junta forte crema m? 72 4,02 290
Servicios de mano de
4 ) Pza. 1000 5,03 5.029
obra piso
5 Policarbonato Pza. 2800 93,39 261,49
6 Estructura de metal Pza. 2800 14,37 40,23
Servicios de mano de
7 | obra separacion de Pza. 2800 11,49 32,18
ambientes
Pintura epoxi para
8 Lt 48 32,16 154
paredes
Pintura de acero
9 o Lt 75,6 39,42 2,98
inoxidable
Total 348.827,35
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Fuente: Elaboracion propia, 2016.

1VV.1.3 Otras Inversiones

a) Detalle de recursos humanos

Los requerimientos del desarrollo del personal son continuos, se detallan los mas

resaltantes para la implementacion del sistema HACCP.

Cuadro 1V-3

Recursos Humanos

Fuente: Elaboracion Propia, 2016.

Precio Valor
item Descripcion Cantidad | Unitario | Total
($us) ($us)
Capacitacion Buenas
1 |Précticas de Manufactura 3 100,57 301,72
personal Administrativo
) Capacitacion en HACCP ) 100,57 20115
personal administrativo
Capacitacion en Especialista
3 |en sistemas de inocuidad 1 512,93 512,93
alimentaria 1SO 22000
Capacitacion en Buenas
4 |précticas de manufactura 15 52,68 790,23
personal operativo
. Capacitacion en HACCP 15 52,68 790.2
personal operativo
Total 2.596,23
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IV.1.4 Inversion Total para la Implementacion
Cuadro V-4

Inversion Total

Valor
Valor Total
Total
(Bs)
DETALLE ($us)
Maquinaria y
Equipos 374.871,90| 53.860,90
Obras civiles e
instalaciones 2.427.838,34|348.827,35
Recursos Humanos 18.069,79| 2.596,23
TOTAL 2.820.780,03|405.284,49

Fuente: Elaboracién Propia, 2016.

1VV.1.5 Planificacion de la Inversion

Considerando el promedio de ingresos por mes de la empresa, se planifica la
inversion para realizarla en 12 meses calendario a partir de Agosto 2016,
considerando que el promedio de gastos operativos equivale al 70 % de los ingresos

mensuales.



Cuadro IV-5

Planificacion de la Inversion

Detalle Ingresos
Gastos operativos 70%
Gastos destinados a la
implementacién 20%
Otros 10%
Total 100%

Fuente: Elaboracion Propia, 2016.

IV.2 DETERMINACION DE INDICADORES ECONOMICOS
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Un indicador econdmico es un dato estadistico sobre la economia que permite el andlisis

de la situacion y rendimiento econdmico pasado y presente asi como realizar prondsticos

para el futuro, los indicadores econdémicos incluyen varios indices e informes de gastos

y ganancias.
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V.3 EVALUACION ECONOMICA

En este punto se analiza el rendimiento y el beneficio del proyecto mediante una

evaluacion financiera.

IV.4VALOR ACTUAL NETO

El Valor Actual Neto (V.A.N.) es un procedimiento que permite calcular el valor
presente de un determinado numero de flujos de caja futuros, originados por una
inversion. La metodologia consiste en descontar al momento actual, es decir, actualizar
mediante una tasa todos los flujos de caja futuros del proyecto. A este valor se le resta la
inversion inicial, de tal modo que el valor obtenido es el valor actual neto del proyecto.

(Calculo Financiero Aplicado en un enfoque profesional, Lopez Dumrauf 2006)

El método de valor presente es uno de los criterios econdmicos mas ampliamente
utilizados en la evaluacion de proyectos de inversion. Consiste en determinar la
equivalencia en el tiempo O de los flujos de efectivo futuros que genera un proyecto y
comparar esta equivalencia con el desembolso inicial. Cuando dicha equivalencia es
mayor que el desembolso inicial, entonces, es recomendable que el proyecto sea
aceptado. (Calculo Financiero Aplicado en un enfoque profesional, Lopez Dumrauf
2006)

La férmula del VAN se expresa de la siguiente manera:

FCy FC, FCp
+

VAN = —1 + o 5

Ecuacion N° 4-1
Donde
FCi.n: flujo de caja
n : vida dtil del proyecto
i : Tasa de actualizacion

I: inversion inicial


http://es.wikipedia.org/wiki/Flujo_de_caja

Cuadro V-6

Flujo de Ingresos ($us)

Flujo de ingresos
A
ANO VALOR ($)
1 2.011.494,25
2 2.152.298,85
3 2.293.103,45
4 2.433.908,05
5 2.574.712,64
TOTAL 11.465.517,24

Fuente: Montecristo Bolivia SRL, 2016
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Cuadro V-7

Flujo de Egresos ($us)

Flujo de egresos

B

ANO VALOR ($)

1 1.810.344,83
2 1.506.609,20
3 1.605.172,41
4 1.703.735,63
5 1.802.298,85

TOTAL 8.428.160,92

Fuente: Montecristo Bolivia SRL, 2016
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Cuadro 1V-8

Flujo de Efectivo Neto ($us)

Flujo de efectivo neto

A-B

ANO VALOR (%)

1 201.149,43
2 645.689,66
3 687.931,03
4 730.172,41
5 772.413,79

TOTAL 3.037.356,32

Fuente: Montecristo Bolivia SRL, 2016

V.A.N. =1.806.384,99 $us.

IV.5 TASA INTERNA DE RETORNO

La tasa interna de retorno T.L.R. es la tasa que iguala el valor presente neto a cero, es
conocida también como la tasa de rentabilidad producto de la reinversion de los flujos
netos de efectivo dentro de la operacion propia del negocio y se expresa en porcentaje.
(Calculo Financiero Aplicado en un enfoque profesional, Lopez Dumrauf 2006)

Responde a la formula:

. . VAN, N
TIR =iy + (iz — iy) * [ ] Ecuacion N° 4-2

VAN;-VAN,
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Dande:

i, = tasa de actualizacion del altimo VAN positivo
i, = tasa de actualizacion del Gltimo VAN negativo
VAN, = Valor actual neto, obtenido con iy

VAN, = Valor actual neto, obtenido con i,

El proyecto tiene una TIR = 102,60%

V.6 RELACION BENEFICIOS/COSTO

La relacion B/C muestra la cantidad de dinero actualizado que percibira el proyecto por
cada unidad monetaria invertida, resulta de dividir los ingresos brutos actualizados

(beneficios) entre los costos actualizados, a una tasa de interés vigente en el mercado.
La relacion debe ser:

B/C>1 para que el proyecto perciba beneficios caso contrario no es aconsejable invertir

en el proyecto.

Para el calculo se emplea la siguiente férmula

By , Bz , B3z , ,_Bn
B 1 NS T 1 N2 T 1 N3 LT | (1+.)n .,
- = S R - Ecuacion N° 4-3
a+00 @+ @ 2 T @

B1.n= Beneficio bruto en el afio 1; 2; 3;...n.
Co= costo de inversioén en el afio 0
C1.n=costo de inversion en el afio 1 hasta n.
(1+i) = factor de actualizacion.

n = periodo
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Cuadro 1V-9

Relacion Beneficio/Costo ($us)

Detalle Monto

Inversion Inicial $405.284,49

Suma de ingresos | $7.810.290,10

Suma de egresos | $6.379.649,53

Costos- Inversion 6.784.934,02

Fuente: Elaboracion propia, 2016.
El proyecto presenta un indice de:
B/C=1,15 $us.

El proyecto en una primera instancia es aconsejable en términos financieros porque por

cada dolar que estoy invertido se ganara 0,15$.
Cuadro 1V-10

Aspectos econdmicos

Indicador Dato

V.AN. ($us) 1.806.384,99

T.LR. (%) 102,60

B/C ($us) 1,15

Fuente: Elaboracion propia, 2016.
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CAPITULO YV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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V.1 CONCLUSIONES

El sistema HACCP se ha aplicado en MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L en un 100%,
demostrandose en el capitulo Il seccion 2.10. Sistemas de verificacion del plan
HACCP — Principio 6, La eficacia de la aplicacion del plan, implementacion
realizada procedimentalmente segin los pasos y principios que conforman dicho
sistema, acomodandose a los requerimientos y necesidades técnicas del proceso de

produccién de alimentos en polvo en envases de hojalata, envasadas por la planta.

e Se establecié el alcance de la implementacion: Aplica a la elaboracion de
productos alimenticios derivados de la soya y cereales andinos en la linea de
produccion de alimentos en polvo en envases de hojalata de Montecristo Bolivia
S.R.L. y a todas las areas de la empresa, involucradas en su elaboracion, desde el
ingreso de la materia prima y materiales, hasta el almacenamiento de producto
terminado de la empresa MONTECRISTO BOLIVIA S.R.L.

e Se elabor6 como resultado de todo el trabajo desempefiado en Montecristo
Bolivia S.R.L. un documento con el nombre de analisis de peligros y control de
puntos criticos, Plan HACCP, con el codigo de control PL-PR-PH- 03, versién 0,
Qué sirve actualmente para respaldar el proceso de produccién de los alimentos en
polvo en envases de Hojalata en todas sus etapas, técnica y juridicamente,
adecuandose de esta manera, el formato HACCP al sistema de calidad vigente en la
empresa, completando el aseguramiento de la calidad en cuanto a inocuidad
alimentaria se refiere, a continuacion se detalla los documentos elaborados e

implementados;



Tabla V-1
Lista de documentos implementados
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Manuales:
NuMmero Tipo de Documento Cadigo Version
1 Manejo de residuos MA-CC-CR-05 00
2 Disefio de las instalaciones MA-MT-DC-03 00
3 Identificacion y trazabilidad MA-CC-TR-04 00
4 Gestion de los incidentes y MA-CC-RP-06 00
retiro del producto.
5 Control de quimicos. MA-CC-CQ-07 00
6 Pasos preliminares para el MA-CC-AP-10 00
analisis de peligros
Procedimientos:
NUMmero Tipo de Documento Cadigo Version
1 |salud e higiene del | PD-PM-SH-19 | 0-2
personal
2 Limpieza y desinfeccion de | PD-PM-LD-20 0.2
instalaciones, equipos Yy
maquinarias de produccion.
3 Conservacion  orden y | PD-PM-OL-21 0.2
limpieza de las

instalaciones.
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4 Control de plagas. PD-PM-CE-22 0.3
Instructivos:
NUMmero Tipo de Documento Cadigo Version
1 Limpieza y desinfeccion de | IN-LD-LL-06 0.2
lineas de procesos.
2 Limpieza y cloracién de | IN-CC-LC-28 0.1
tanques.
3 Formato de codificacion de | IN-AL-FC-30 00
materia
Registros:
NUMmero Tipo de Documento Cadigo Version
1 Lista de  productos | FR-LD-LP-54 00
utilizados en limpieza y
desinfeccion.
2 |Revisisn de  buenas | FR-SH-CE-68 |02
practicas de manufactura.
3 Inspeccion a los casilleros. | FR-SH-1C-180 00
4 Inspeccion a la | FR-MT-11-181 00
infraestructura.
. . . 00
5 Limpieza equipos y areas | FR-AP-LE-74
de produccion.
6 Planificacion diaria de la | FR-AP-PD-79 00
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produccion

7 Resumen de  pedidos | FR-SP-RP-200 00
producto terminado.

8 Control de peso. FR-AP-CP-92 0.3

9 Verificaciones de | FR-CC-VT-128 00
trazabilidad

10 |Incidencia y  medidas | FR-cc-Mc-129 | 0
correctoras.

11 Recojo de basura FR-CC-RB-130 00

12 Equipo de seguridad e | FR-CC-ES-131 00
inocuidad alimentaria.

13 Incidentes y emergencias FR-CC-MC-129 00

14 |Alerta de retiro de|FR-CC-AR-183 | %
producto.

15 Lista de verificacion de | FR-CC-LV-184 00
retiro de producto.

16 Localizacion y plano de las | FR-MT-LP-182 00
instalaciones.

17 | Plan HACCP Alimentos en | PL-PR-PH-03 | %

polvo y mezclas
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Anexos:
NUMero Tipo de Documento Cadigo Version
1 Asistencia al personal AN-SH-AP-04 0.1
2 Requisitos de contrato con 0.1
empresa de control de AN-CP-RQ-05
plagas.
3 Formato de codificacion. AN-AP-FC-14 00
4 Buenas practicas de | AN-SH-BP-15 00
higiene.
Especificaciones técnicas de control de calidad:
NUMmero Tipo de Documento Cadigo Version
1 Requisitos de | ET-CC-MP-01 — 0.1
cumplimiento para la
recepcion de la materia
prima.
2 Requisitos de | ET-CC-MT-01 0.1
cumplimiento para la
recepcion de los materiales.
3 Lista de productos | Sin Codigo Sin version
alérgenos.
4 Requisitos de uso de epps | Sin Codigo Sin versian

por linea.




167

5 8 Fichas técnicas de | FT-CC-PP-02 02

producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia, 2016

Documentacion que junto a la documentacion del sistema de Gestion de Calidad se
complementa para la implementacion del sistema HACCP.

e Se determinaron 2 puntos criticos de control;
- Punto 1: Molienda de cereales a extrusar

- Punto 2: Encajonado y codificado

Se elabor6 e implement6 un monitoreo en los 2 puntos de control que consiste en el
control de metales adheridos en el iman y control visual posterior liberacion del
encajonado y codificado de cada lote de produccion ya que debido a la naturaleza del

producto en esencial que la etiqueta declare todos los ingredientes alergénicos.

e Se elaboré y aprobé un plan de acciones correctivas con respecto a las

observaciones levantadas en la primera auditoria interna del sistema HACCP.

e Se program0 y aprobo en el Sistema de Gestidn la auditoria de certificacion
lra fase para el mes de Septiembre de la gestion 2017, para asi dar
cumplimiento con el objetivo de la empresa para la presente Gestion que

menciona:

Obijetivo: Certificacién de BPM y HACCP gestion 2017.
Indicador: Lineas de productos certificados

Estandar establecido: 100%

Periodicidad: Evaluacion Anual

Area evaluada: Todas las areas

Responsable de la medicion: Sistema de Gestion
Responsable de la evaluacion: Comité de Gestion
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e Se determind la inversion total para la implementacién del sistema HACCP
en equipos y maquinaria, obras civiles e instalaciones, recursos humanos y
asciende a un total de 2°820.780,03 Bs.

e El proyecto presenta un indice de relacion costo beneficio de 1.15 $us lo que
sugiere que el proyecto es aconsejable en términos financieros porque por cada
dolar que estoy invertido se ganara 0,15%. A continuacion se presenta el
resumen de aspectos econdémicos del proyecto segln datos proporcionados por
la empresa;

Tabla V-2

Resumen de aspectos econdmicos

Indicador Dato

V.AN. ($us) 1.806.384,99

T.LR. (%) 102,60

B/C ($us) 1,15

Fuente: Elaboracion propia, 2016.

La aplicacion del sistema HACCP a la empresa no podria haberse hecho efectiva sin
el apoyo de la gerencia general conjuntamente con el equipo de produccion, que

brindaron los medios necesarios para la implementacion del sistema.

Este trabajo ha demostrado que el nivel académico de la carrera de Ingenieria
Quimica de la Universidad Auténoma Juan Misael Saracho es suficiente para encarar
proyectos de este tipo, con la capacidad de trabajar en equipo, para de Montecristo
Bolivia S.R.L.
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V.2 RECOMENDACIONES

Las recomendaciones generadas por este proyecto para la aplicacion de la técnica

HACCP a Montecristo Bolivia S.R.L., son las siguientes:

e Antes de una aplicacion plena del sistema HACCP se recomienda contar con
un programa de buenas préacticas de higiene efectivo y completo.

e EIl equipo HACCP debe ser multidisciplinario con conocimiento cabal del
proceso de produccion de la planta en estudio y con poder de decision, para
que el plan pueda hacerse efectivo.

e Realizar un control estadistico de los Puntos Criticos de Control a monitorear,
debiéndose registrar los datos inmediatamente después de realizarse la prueba,
identificandose a la persona responsable del monitoreo.

e Almacenar los registros obtenidos en la aplicacion del plan segun el programa
de retencion de documentacion de la empresa, periodo que no debe ser menor
a un afio sin contar con el afio en curso.

e Revisar el plan HACCP segun una frecuencia determinada actualizando los si
es que asi lo requiere, siendo estas edicion una vez al afio como minimo.

e También evaluar el plan cada vez que existe un cambio en el proceso,
introduccién de un nuevo producto o tecnologia.

e Capacitar continuamente al personal ya que es la parte fundamental de un
sistema HACCP.

e Realizar la compra de un equipo de medidor de humedad que permita el
control con mas rapidez.

e Realizar la compra de un equipo de Medidor de granulometria para

estandarizar la granulometria de las harinas.
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Implementar un sistema de tratamiento de aire en el area de envasado que
permita la temperatura ideal del ambiente para una produccion de alimentos
en polvo en envases de Hojalata.

Separar los ambientes de almacén de materia prima y el almacén de producto
terminado de la sala de produccion.

Y por ultimo se recomienda afrontar la auditoria de certificacion con

optimismo para la mejora continua.



