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1.1 Antecedentes
1.1.1 Antecedentes relacionados al tema

Toda industria necesita garantizar la calidad de sus productos, para ello requiere una
alta calidad de las materias primas y supervision cuidadosa del proceso de fabricacion
del producto. Para obtener dicho objetivo se necesita de la contribucion de todo el
personal, con el fin de establecer politicas de calidad, bases de control de calidad,
BPM, seguimiento exhaustivo durante las operaciones realizadas, entre otros aspectos.

De esta forma los controles no seran omitidos y los niveles de calidad no disminuiran.

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) se relaciona

3

especificamente con la produccion de alimentos inocuos y, segin la FAO, es “un
abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control de peligros
bioldgicos, quimicos y fisicos, como medio de anticipacion y prevencion, en lugar de

inspeccion y pruebas en productos finales”.

El primer acontecimiento que dio origen al sistema HACCP, esta asociado a W.E
Deming y sus teorias de gerencia de calidad (Total Quality Management-TQM) en los
afios 50. El segundo acontecimiento se produjo en la década de 1960, la Pillsbury
Company, el Ejército de los Estados Unidos y la Administracion Espacial y de la
Aeronautica (NASA) desarrollaron un programa para la produccion de alimentos
inocuos para el programa espacial americano. En 1973 se publico el primer

documento detallando la técnica del sistema HACCP.

El sistema HACCP se basa en una serie de etapas interrelacionadas, inherentes al
procesamiento industrial de alimentos, que se aplican a todos los segmentos y
eslabones de la cadena productiva, desde la produccion primaria hasta el consumo del
alimento. Tiene como base o punto de partida la identificacion de los peligros
potenciales para la inocuidad del alimento y las medidas de dichos peligros. (OPS,
2017). En toda Latinoamérica se consume un total de 1,3 millones de toneladas de
carne procesada al afo, incluyendo carne de cerdo, ave y embutidos, de los cuales

Bolivia representa apenas el 0,75% (Vélez, 2015).



A nivel nacional s6lo 169 empresas de embutidos cumplen las normas de seguridad
alimentaria y garantizan la elaboracion de productos céarnicos de acuerdo al listado de
embutidos de origen nacional de consumo frecuente en época de san juan con registro
sanitario SENASAG vigente actualizado al 14 de junio de 2023.

La Ley 2061, confiere al SENASAG la competencia de “Garantizar la inocuidad de
los alimentos en los tramos productivos y de procesamiento que correspondan al
sector agropecuario y realizar la certificacion de la inocuidad alimentaria de productos
alimenticios de consumo nacional, de exportacion ¢ importacion”. La Unidad
Nacional de Inocuidad Alimentaria cuenta con un marco normativo en materia de

buenas practicas de manufactura, y procedimientos para Registro Sanitario.

En el departamento de Tarija se encuentra una diversidad de productos derivados de
carne como: es el caso de los embutidos, salazones, carnes curadas, y en particular se

encuentran los chorizos precocidos que se trata de embutidos escaldados.

Las empresas embutidoras que cuentan con registro sanitario autorizadas por
SENASAG se encuentran principalmente en: La Paz, Santa Cruz, Cochabamba, Beni,
Chuquisaca y Tarija; de las cuales 17 empresas se encuentran en nuestra region como
se detalla a continuacion: Embutidos Hesse, Embutidos El Rey, Carnicos Artesanales
Chalo, Embutidos Coquito, Industrias Alimenticias Cinco Zetas LTDA, Fiambres y
Embutidos ZAV, Embutidos Artesanales Gringo Molina, Productos Bandy, Embutidos
Aparicio, Don Eudal, La Capital, Tavony, Andaluz, Josefina Delicatessen, Productos
Protarixa, Taller de Alimentos UAJMS, Embutidos Conzelmann y Fiambres Buen
Gusto.

1.1.2 Antecedentes de la empresa

En el afio 1969, se trasladé a radicar en Tarija el Ing. Andrés Keri Altziebler, Ingeniero
Quimico, natural de Hungria, quien contrajo matrimonio con una distinguida Dama

Tarijefa, la Sra. Martha Mentasti Ramirez.

Luego de ingresar a trabajar a la Universidad Auténoma Juan Misael Saracho primero
como docente y posteriormente como jefe del laboratorio bromato tecnolégico (de

control de calidad de alimentos); con una vision emprendedora incursiona en la



iniciativa privada con la produccion artesanal de alimentos fundando en 1977,
“PRODUCTOS BANDY”, con la razon social de Industria de Fermentaciones
Lacticas (INFELAC), iniciando sus actividades en el area de lacteos, con la
elaboracion de yogurt natural, yogurt acidofilico saborizado y de otras variedades de
leches fermentadas, constituyéndose en uno de los pioneros en Tarija en industrializar
alimentos de calidad, sujetos a controles estrictos de higiene y seguridad alimentaria.

Con el paso de los afios, “PRODUCTOS BANDY” fue creciendo como una empresa
familiar, bajo la direccién de su dnico hijo el Ing. Juan Carlos Keri Mentasti,
adoptando nuevos desafios con la diversificacion de su produccion en otras lineas,
aperturandose al sector carnico, al de licores y al de escabeches y encurtidos, con la

elaboracion y estandarizacion de un gran numero de productos en cada linea.

Destacandose especialmente en su momento, el Paprika (Pimiento Hungaro), el
pepinillo y el ajo escabechados, licores como el Pernod y la Pifia colada; como
también el jamon cocido y el chorizo tradicional precocido; pasando a constituirse
este Gltimo en el producto estrella de la empresa con amplia aceptacion en el mercado

local y nacional.

Figura 1-1 Fachada de la empresa

Fuente: Productos Bandy, 2023



1.2 Descripcion general de la empresa
1.2.1 Presentacion de la empresa

Cuadro I-1 Informacion de la empresa

Fabrica de Chorizos y Embutidos BANDY

Empresa Unipersonal

Ing. Juan Carlos Keri Mentasti

1831543013

09-02-03-19-0001

Calle La Madrid N°0518 entre Junin y Santa Cruz

Facebook: BANDY Chorizos y Embutidos

Instagram: bandy_chorizos_embutidos

bandychrorizosyembutidos@gmail.com

46638007-46644163

70214202-70212024

Tarija-Bolivia

Fuente: Elaboracion propia, 2023


mailto:bandychrorizosyembutidos@gmail.com

1.2.2 Localizacion de la empresa

La empresa BANDY se encuentra ubicada en la calle La Madrid N°0518 entre Junin y
Santa Cruz de la ciudad de Tarija. La agencia central se encuentra en las mismas

instalaciones de la fabrica.
La ubicacion geografica se muestra en la siguiente figura:

Figura 1-2 Localizacion geogréafica de la empresa

PARAGUAY

ARGENTINA

Fuente: Google Earth, 2023



1.2.3 Estructura organizacional

Al tratarse de una empresa unipersonal la misma se encuentra dirigida por el Gerente
General Ing. Juan Carlos Keri, quien conjuntamente con su esposa conforman la alta
direccion. El nivel tactico, se encuentra compuesto por el jefe de produccion, de
administracion y finanzas, mantenimiento y de laboratorio. El &rea operativa esta
conformada por operarios, encargado de ventas, distribuidor y pasantes como se

detalla a continuacion:

Figura. 1-3 Organigrama de la empresa

GERENTE GENERAL

« Lic. Julia
Ugarte

SUBGERENTE

Jefe de
Administracion y Jefe de Laboratorio
Finanzas

Jefe de

Jefe de Produccion Mantenimiento

-— —

ncargado de
Ventas

Operadores Pasantes Distribuidor

Fuente: Elaboracion propia, 2023
1.2.3.1 Descripcién de puestos de trabajo
A continuacidn, se detalla las principales funciones de cada puesto de trabajo:

Cuadro I-2 Descripcidn de funciones

Responsable del funcionamiento general. Supervisa la
gjecucion correcta de los procedimientos, elabora
manuales, instructivos, entre otros. Encargado de las
preparaciones quimicas.

1 Gerente General



NO

CARGO

Subgerente

Jefe de Produccion

Jefe de
Administracion y
Finanzas

Jefe de laboratorio

Jefe de
Mantenimiento

Encargado de ventas

Distribuidor

DESCRIPCION

Se encarga de la planificacion, direccion,
coordinacién, control, supervision y gestion de la
empresa a través de herramientas, métodos Yy
estrategias comerciales y administrativas. Establece
relaciones comerciales con proveedores y clientes.

Planifica, dirige, coordina, organiza y controla todas
las actividades de produccion. Garantiza el
cumplimiento de la planeacion programada, realiza el
control de calidad de los productos segun los
reglamentos y normas especificadas.

Realiza la atencibn a proveedores, dirige la
contabilidad, la contratacion de personal, pagos de
facturas y servicios entre otros. Elabora los estados
financieros, registros y control contable para la toma
de decisiones.

Encargado de la realizacion de preparacion de
mezclas, sales, conservantes y demdas compuestos
quimicos necesarios para la elaboracion de los
distintos productos ofertados por la empresa.

Realiza actividades de mantenimiento preventivo y
correctivo de la maquinaria y equipos de la empresa

Encargado de la administracion del depdsito de
suministros, supervisa el funcionamiento de las
compras en general de la empresa, establece
relaciones comerciales con los clientes, dirige vy
controla el funcionamiento de las ventas.

Encargado de la distribucion de los productos en los
diferentes puntos de negocios. Se encarga de
establecer buenas relaciones comerciales, realiza
registros diarios de las ventas diarias y tiene la
funcién de mantener contacto continuo con los
clientes.



Encargados de la realizacion de actividades de
pesado, seleccion, corte,
colgado, ahumado, envasado, etiquetado, control de
calidad del producto terminado, entre otros.

9  Operarios

10 Pasantes

preparacion, embutido,

Ejecucion de actividades de apoyo en todas las areas

de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia

1.2.4 Productos ofertados por la empresa

La empresa PRODUCTOS BANDY oferta al mercado cuatro lineas de productos

variados tal como se detalla a continuacién:

PRODUCTO

Cuadro 1-3 Lineas de productos

LINEA DE EMBUTIDOS
EMBUTIDOS PRECOCIDOS
PRODUCTO

DESCRIPCION
Chorizo
tradicional
precocido Blanco
Presentacion:1-Y2

kg
Envase:
Personalizado de
polipropileno,
polietileno de alta y
baja densidad.
Precio: 48 Bs/kg
Chorizo
tradicional
precocido
Pequefio
Presentacion:1-Y2
kg
Envase: Polietileno
de alta y baja
densidad.
Precio: 48 Bs/kg

DESCRIPCION
Chorizo
tradicional
precocido Rojo
Presentacion:1—- Y2
kg
Envase:
Personalizado de
polipropileno,
polietileno de alta y
baja densidad.
Precio: 48 Bs/kg

Chorizo tradicional
precocido con
Queso
Presentacion: 1-%2

kg

Envase: Polietileno
de alta y baja
densidad.

Precio: 48 Bs/kg



PRODUCTO

SALGHICHA
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LINEA DE EMBUTIDOS

EMBUTIDOS PRECOCIDOS

DESCRIPCION

Chorizo de Llama
Presentacion: ¥z kg
Envase: Bolsas
personalizado  de
Polipropileno
Precio: 48 Bs/kg

Salchicha Tipo

Viena
Presentacion: 330
gr
Envase: Bolsas de
polipropileno
Precio: 15 Bs

PRODUCTO

EMBUTIDOS CRUDOS

Chorizo de freir
Presentacion: 1- %
kg
Envase: Bolsas de
polietileno de alta y
baja densidad.
Precio: 56 Bs/kg

Chorizo aleman
Presentacion: 1 — %
kg
Envase: Polietileno
de alta y baja
densidad.

Precio: 48 Bs/kg

DESCRIPCION

Morcilla
Presentacion: 500 -
250gr
Envase: Bolsas
personalizadas de
polipropileno
Precio: 36 Bs/kg

Salchicha extra
larga
Presentacion: 1 kg
Envase: Bolsas de
polipropileno
Precio: 45 Bs

Butifarra
Presentacion: 1- %
kg
Envase: Polietileno
de alta y baja
densidad.

Precio: 36 Bs/kg

Chorizo criollo
Presentacion: 1- %
kg
Envase: Bolsas de
polietileno de alta y
baja densidad.

Precio: 56 Bs/kg



PRODUCTO

f ool
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LINEA DE EMBUTIDOS
EMBUTIDOS SECOS
DESCRIPCION PRODUCTO

Chorizo Espafiol '
Presentacion: 1—

0,100 kg

Envase: Bolsas de
polietileno de alta y
baja densidad.
Precio: 80 Bs/kg

Tocino e
Presentacion: % | A
kg-110 gr-Barra ; 4
Envase: ¥,
Polipropileno y
bolsas de

polietileno de baja
densidad.

Precio: 50-15-80
Bs

Jamon crudo
Presentacion: 100

gr
Envase:

Polipropileno y
bolsas de

polietileno de alta
densidad.
Precio: 25 Bs

LINEA DE ESCABECHES
Ajo escabechado
Presentacion: 150

gr
Envase: Bolsas con
cierre hermético

(polipropileno)
Precio: 10 Bs

10

DESCRIPCION

Chorizo Extra
Picante

Presentacion: 1—
0,100 kg
Envase: Bolsas de
polietileno de alta y
baja densidad.
Precio: 80 Bs/kg

Jamén cocido
Presentacion: 250
gr
Envase: Bolsas
personalizadas de
polipropileno
Precio: 20 Bs

Jamon
Texturizado
Presentacion: 1kg-

Barra

Envase:
Polipropileno y
bolsas de

polietileno de alta
densidad.
Precio: 50-40 Bs

Pimenton
escabechado
Presentacion: 200-

500 gr

Envase: Frasco de
vidrio

Precio: 10-20 Bs
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LINEA DE ESCABECHE
PRODUCTO DESCRIPCION PRODUCTO DESCRIPCION

Pepinillo ) Aji escabechado

escabechado ; © " Presentacion: 150
Presentacion: 200 5o
gr N Envase: Cierre
Envase: Cierre hermético de
hermético de polipropileno.
polipropileno. é& Precio: 10 Bs
Precio: 10 Bs

LINEA DE LACTEOS
Yogurt probiotico
con azucar
Cantidad: 1, 2, 1/4
L
Envase: Plastico.
Precio: 15-8-5 Bs

Fuente: Elaboracion propia

Yogurt probidtico
sin azlcar
Cantidad: 1, ¥, 1/4

L
Envase: Plastico.
Precio: 15-8-5 Bs

1.2.5 Lay out de la empresa

En el lay out de la empresa se evidencia las diferentes areas que constituyen dicho
establecimiento para mas detalle ver el Anexo 1: Lay out de la empresa PRODUCTOS
BANDY.

v Area de comercializacion v' Area de envasado
(Tienda principal) v' Area de oreado

v' Area de maduracion v Area de herramientas

v Area de lacteos v' Area de lavanderia

v' Area de corte v' Laboratorio

v' Area de embutido v' Vestidor

v Area de ahumado v’ Bafio

v' Area de Escaldado
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1.2.6 Descripcion del proceso productivo

1.2.6.1 Descripcion de materia prima e insumos

A continuacién, se describe la materia prima e insumos utilizados en el proceso

productivo:

Cuadro I-4 Descripcion de la materia prima

IMAGEN

DESCRIPCION

IMAGEN

DESCRIPCION

Carne de vaca

Condimentos y

Es wuna de las sales
principales materias Elementos que
primas. La misma es brindan el color

recibida por
proveedores de la
region y de Santa

caracteristico de los
mismos. Las sales
provenientes de

Cruz generalmente chancho son
en cortes especificos utilizadas en la
(brazuelos, piernas, trituracion de la
lomos). carne.

Carne de cerdo Aditivos
Materia prima Tales como el
fundamental recibida conservante, el

en cortes especificos
brazuelos, piernas,
lomos, costillas.

liquido azul y el
liquido condimento.

Carne de Llama Hielo
Carne recibida de Comporlente |
proveedores necesario para las

regionales. Utilizada
Unicamente para la
elaboracion de
chorizo de llama.

etapas del proceso
de produccion.




13

IMAGEN DESCRIPCION IMAGEN DESCRIPCION
Tocino Harina
Ingrediente Empleada
necesario para la exclusivamente
elaboracion de para la elaboracion
algunos tipos de de casi la totalidad
chorizos. de los embutidos.

Nervio de res

Componente
importante
coccion.

previa

Huevo
Ingrediente
necesario para la
elaboracion de la
linea de embutidos.

Tripa natural

Elemento para el

Viruta

Elemento necesario

/,,/“ proceso de para el proceso de
‘e ‘\\ fabricacion de los ahumado
M\“‘!;‘.“\“ it embutidos, en proveniente de
\?\‘\"‘i”,, \ I diferentes grosores y madera de roble.
N\ resistencia.
A AN
Fuente: Elaboracion propia
1.2.6.2 Descripcion de la maquinaria y equipos
Cuadro I-5 Descripcién de la maquinaria y equipos
IMAGEN DESCRIPCION IMAGEN DESCRIPCION
Moledora Céamaras de frio
Material:  Acero Marca: Antartida
inoxidable Camara ubicada en la

Marca: Grinder
Potencia: 11 KW
Intensidad: 20 A
Capacidad: 1000-
2000 kg

entrada para guardar
piezas de carne Yy
preparaciones de
jamones y tocinos.
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IMAGEN DESCRIPCION IMAGEN DESCRIPCION

Mezcladora Camara de frio 2
Marca: Mixer Marca: Ferton Camara
Potencia: 5,9 KW utilizada para guardar
Intensidad: 11 A la carne

Capacidad: 240
kg

Embutidora Frezzer 1
Marca:  Vemag Aparato sin
Maquina procedencia utilizado

principal para los
embutidos hecha

especialmente
guardar piezas

para
de

de acero jamones y tocinos
inoxidable,

aproximadamente

2 m de alto.

Mezcladora Frezzer 2
Marca: Mixer Marca: Prosdocimo
Potenc?la: ?'9 KW Elemento  utilizado
Inten3|_dad.. 1A para  guardar los
Capacidad: 240 tachos de tripa lavada.
kg

Embutidora Frezzer 3
Marca: \Vemag Marca: Cénsul
Maquina Potencia: 146 w

principal para los
embutidos hecha
de acero
inoxidable,
aproximadamente
2 m de alto.

Capacidad: 24,5 kg
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IMAGEN

DESCRIPCION

IMAGEN

DESCRIPCION

Balanza de piso

Aparato de acero

Frezzer 4

Marca: General Lux.

empleada para el Elemento  utilizado
pesaje de materia para guardar carne.
prima, producto
terminado, entre
otros

Fechadora Bomba
Maquina que Maquina eléctrica de

imprime la fecha
de caducidad de
los productos.

dimensiones 120 x 40
cm utilizada para el
proceso de rociado de

conservante.
Selladora Frezzer 5
Maquina de Marca: Consul

procedencia
desconocida

Potencia: 146 w
Capacidad: 24,5 kg

emplea el calor
como base de
funcionamiento.
Envasadora al Frezzer 6
vacio Marca: Consul
Marca: 1GS Potencia: 146 w

\oltaje: 220 V
Potencia: 2000 W

Capacidad: 24,5 kg

4 Frezzer utilizados
para guardar producto
terminado.

Fuente: Elaboracion propia

Las herramientas e instrumentos utilizados para los distintos procesos se muestran a

continuacion:
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Cuadro 1-6 Descripcion de las herramientas e instrumentos

IMAGEN DESCRIPCION IMAGEN DESCRIPCION
Termometro Ollas
Instrumento !—Ierrgmlentas de_ acero
utilizado para el inoxidable utilizadas
proceso de | para la etapa de coccion
coccion y de los embutidos vy

temperatura de la
carne.

elaboracion de yogurt.

Balanza
electrénica

Aparato empleado
para el pesaje de

Cuchillos

Herramienta utilizada
para realizar el corte de
la carne.

elementos, de
mezclas, entre J
otros.
Tablas de cortar Cocina
\ Son tablas = Elementos moviles
empleadas en la ubicadas dentro de la
'~ |sala de corte, sala de envasado y en el
/ hechas de | area de coccion.
pléstico.
Afilador Recipientes/Bandejas

Son herramientas
utilizadas para dar
filo a los cuchillos
empleados en la
sala de corte.

Son fuentones,
recipientes, bandejas,
canastillos generalmente
de pléastico.

Parantes

Son de
inoxidable
utilizados para la
etapa de oreado.

acero

Hilo
Empleado en el proceso
de amarre de los
embutidos.
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IMAGEN DESCRIPCION IMAGEN DESCRIPCION
Carritos B3 e Ahumador
Carritos de acero E " a Elemento utilizado para
inoxidable . ‘ la creacion de humo en
utilizados para el f la etapa de ahumado.
transporte de
carne.

Fuente: Elaboracion propia

El presente proyecto se enfocara en dos productos ofertados por la empresa BANDY,

es en ese sentido que se presenta a continuacion:
1.2.6.3 Descripcion del proceso productivo del Chorizo Precocido Tradicional

A continuacién, se describe brevemente el proceso de elaboracion del chorizo

precocido tradicional:
a) Recepcion de la materia prima

El proceso de recepcion se inicia con el ingreso de carne vacuna (costillas y
brazuelos), porcina y tocino de los diferentes proveedores de la empresa bajo
coordinacion con el jefe de produccion, para luego proceder al pesaje, proceso que se
lleva a cabo en una gran balanza de piso en el cual se descarga la mismay se procede
al registro del resultado. A si mismo se procede a depositar en grandes lavadores para
la respectiva inspeccion observando el color, las condiciones higiénicas de la carne,
verificando que no existan olores desagradables de descomposicion, o cualquier otro
elemento y se procede con el registro de la temperatura y el PH, caso contrario se

devuelve o se procede a la reposicidn por parte del proveedor.

b) Seleccion y troceado

La materia prima es transportada al area de corte para realizar el troceado de las piezas
y clasificar la misma para otros productos.

Este proceso consiste en fraccionar la carne en proporciones mas pequefias para que la
etapa del molido sea mas sencilla. Se separa el cuero, tendones, nervios, grasas, entre

otros y se procede con el corte manual de acuerdo a los requerimientos de produccion.
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Se deposita la carne cortada en grandes recipientes para su posterior empleo durante la
jornada laboral o son almacenados en los distintos freezers.

c) Pesado

En esta etapa se procede con la preparacion de los ingredientes, insumos y aditivos
con ayuda de una balanza digital se realiza el pesado de los mismos segun las
cantidades establecidas.

El pesado se efectla en el area de embutido en recipientes de plastico donde se
deposita la carne vacuna, de cerdo y tocino previamente troceados sobre una balanza
de acuerdo a los requerimientos de produccion.

d) Acondicionamiento de la materia prima

Una vez se haya realizado el troceado y pesado de la carne se procede a nuevamente
ser transportados al area de corte para el posterior almacenamiento de la carne
troceada no empleada durante la jornada laboral en cdmaras de refrigeracion con
temperaturas que no deben superar los 5 °C.

e) Molido

Una vez realizadas las operaciones anteriores se procede al traslado de las mismas a la
moledora, donde se realiza la trituracion de la carne de vaca, cerdo, tocino y nervio
cada una en operaciones separadas junto a sales tamizadas y hielo. Cabe destacar que
la carne de vaca ademas de pasar por la moledora ingresa a un molino para un
resultado mucho mas fino. Todo este proceso se realiza hasta obtener una especie de
masa.

f) Mezclado

Consiste en introducir a una mezcladora la carne de vaca, cerdo, tocino y nervio
previamente molidos, junto con los aditivos, condimentos y demas ingredientes, hasta
obtener una crema de tal forma que todo se encuentre bien integrado y homogenizado
con baja temperatura.

g) Embutido y amarrado

Una vez realizadas las operaciones anteriores se procede al embutido, el mismo es
ejecutado por el jefe de produccion. Esta operacion es realizada a través de una
méaquina embutidora en donde se coloca la tripa natural en la boquilla de salida de la
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méaquina y la crema obtenida en la etapa anterior es colocada sobre la parte superior de
la embutidora y se procede con el embute obteniendo la forma caracteristica del
chorizo de acuerdo a la cantidad y tamafio requeridos para luego ser depositada sobre

la mesa de trabajo en la cual se lleva a cabo el amarrado manual con hilo.

Luego del amarrado se colocan los chorizos en varillas con una cantidad determinada
para ser trasladas al area de ahumado.

h) Ahumado

Una vez trasladados los chorizos en varillas al area de ahumado, se procede con el
quemado de viruta para someter las mismas al humo generado, el cual brinda en color
y olor caracteristico de la salchicha, esta etapa suele durar doce horas.

i) Escaldado

Esta etapa consiste en la coccion de los chorizos previamente ahumados en grandes
ollas durante el periodo de una hora y media a una temperatura de 78°C como
maximo.

J) Enfriado y colgado

Concluida la etapa del escaldado se continta con el desagiie de las ollas de coccién
para el enfriamiento con agua fria. Una vez enfriadas se comienza con el colgado de
los chorizos en grandes parantes de acero inoxidable previamente desinfectados para
ser rociados con conservante.

k) Envasado y Control de calidad de producto terminado

Una vez realizada la operacion del colgado se procede al levantamiento de los
chorizos en bafieras de pléastico, estas son separadas por pares mediante el corte de los
hilos empleados en el amarrado, apartando también aquellas que no logran cumplir las
caracteristicas deseadas.

Luego se procede con el envasado, este proceso se realiza en bolsas para envasado al
vacio y de forma manual por los operarios, para la presentacion de los empaques, los
chorizos son colocados en ocho unidades llegando a pesar medio kilogramo para ser
sellados en la maquina selladora, luego estas son apiladas en el area de control de

calidad.
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La etapa de control de calidad consiste en la inspeccion visual y eliminacion de la
presencia de cualquier elemento no apto para el consumo humano. Para después ser
colocados veinte paquetes en bolsas plasticas llegando a pesar diez kilos cada una de

ellas.
I) Almacenamiento de producto terminado

Las bolsas con producto terminado son pesadas y trasladadas al local de
comercializacion de la empresa donde son apiladas en refrigeradores a una
temperatura de 2 0 6 °C lo cual permite mantener el producto fresco y conservado para

su posterior distribucion.

m) Distribucion y comercializacion

La distribucion es realizada mediante un camion frigorifico en condiciones adecuadas
para mantener al producto refrigerado hasta los distintos consumidores. A su vez cabe
recalcar que la comercializacién también es realizada en la propia empresa dado que

la agencia principal se encuentra emplazada en el establecimiento.
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Tradicional

Diagrama de flujo del proceso productivo del Chorizo Precocido

Figura 1-4 Diagrama de flujo - Chorizo Precocido Tradicional
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1.2.6.4 Descripcion del proceso productivo de la Salchicha Tipo Viena
Asi mismo se detalla el proceso productivo de la Salchicha Tipo Viena:

a) Recepcion de la materia prima

El proceso de recepcion inicia con el ingreso de carne de cerdo y tocino de los
distintos proveedores de la empresa para luego dar lugar al pesado de las mismas. Una
vez recepcionada la carne, se procede rapidamente con el analisis organoléptico en el
cual se mide la temperatura, el pH, el aspecto, color y olor. En caso de observar
alguna no conformidad se procede a la devolucion y posterior reposicion o
directamente al rechazo de la materia prima.

b) Seleccion y troceado

La materia prima es transportada al area de corte para realizar el troceado de las piezas
y clasificar la misma para otros productos.

El troceado consiste en la separacion de huesos, astillas, cartilago, nervio, tendones,
grasa, cuero, entre otros y proceder con el troceado manual en porciones mas
pequefias de las piezas de carne de cerdo y tocino.

Para luego dar paso a la clasificacion de la materia prima de acuerdo a los
requerimientos de produccion. Se procede a depositar la carne de cerdo y tocino
cortado en grandes recipientes para su posterior empleo en la jornada laboral o
proceder con el almacenamiento en los distintos freezers en caso contrario.

c) Pesado

En esta etapa se procede con la preparacion de los ingredientes, con ayuda de una
balanza digital se realiza el pesado de los mismos segun las cantidades establecidas.

El pesado de la carne se efectla en recipientes de plastico donde se deposita la carne
previamente troceada sobre una balanza. Todo lo mencionado es trasladado al area de
embutido para etapas siguientes.

d) Acondicionamiento de la materia prima

Después del pesado, estas son transportadas nuevamente al area de corte para el
posterior almacenamiento de aquella carne sobrante que no seran empleadas durante
la jornada laboral en cAmaras de refrigeracion con temperaturas que no deben superar
los 5 °C.
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e) Emulsificacion

Una vez realizada las operaciones anteriores se traslada la carne de cerdo y tocino
troceado al molino donde se muelen conjuntamente con los ingredientes y aditivos
previamente pesados supervisando la temperatura hasta que se logre una pasta
homogénea con textura firme.

f) Embutido y amarrado

Esta etapa es realizada en una embutidora industrial, el operario ajusta la tripa
sintética en la boquilla de salida. La pasta obtenida en la etapa anterior es colocada
sobre la parte superior de la embutidora y se procede con el embute obteniendo la
forma caracteristica de la salchicha de acuerdo a la cantidad y tamafio requeridos para
luego ser depositada sobre la mesa de trabajo en la cual se lleva a cabo el amarrado

con hilo.

Luego del amarrado se colocan las salchichas en las varillas con una cantidad
determinada para ser trasladas al rea de ahumado.

g) Ahumado

Una vez trasladadas las salchichas en varillas al area de ahumado, se procede con el
quemado de viruta para someter las mismas al humo generado el cual brinda en color

y olor caracteristico de la salchicha, esta etapa suele durar doce horas.
h) Escaldado

Transcurrido el tiempo de ahumado, las salchichas son retiradas del ahumador y se
Ilevan a escaldar en grandes ollas a una temperatura de 75°C como maximo durante

una hora y media.
i) Enfriado y corte

Luego del escaldado se continta con el desaglie de las ollas de coccion para el
enfriamiento con agua fria. Una vez enfriadas las salchichas, estas son separadas por
unidad mediante el corte de los hilos empleados en el amarrado, separando también

aquellas que no logran cumplir las caracteristicas deseadas.
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Posteriormente las salchichas son colocadas en coladores y vaciadas en liquido
conservante previamente preparado sobre bafieras de plastico en el cual reposan

durante dos minutos para luego ser retiradas.
J) Secado

Las salchichas son retiradas en coladores donde se escurre el liquido conservante para
luego ser extendidas sobre una mesa inoxidable y proceder con el secado, este proceso
se realiza con ayuda de ventiladores hasta que dejen de poseer liquido y de esta

manera realizar un correcto envasado.
k) Envasado

Una vez transcurrida la etapa de secado se procede con el envasado. Este proceso se
realiza en bolsas para envasado al vacio y de forma manual por los operarios, para la
presentacion de los empaques, las salchichas son colocadas horizontalmente de 10
unidades para ser sellada en la maquina selladora, luego estas son apiladas en el area
de control de calidad.

I) Control de calidad de producto terminado

Esta etapa consiste en la inspeccion visual y eliminacion de la presencia de cualquier
elemento no apto para consumo humano. Para luego ser colocados en bolsas plasticas
con un contenido de 10 paquetes en cada una de ellas.

m) Almacenamiento de producto terminado

Las bolsas con producto terminado son pesadas y trasladadas al local de
comercializacion de la empresa donde son apiladas en refrigeradores entre 2 0 6 °C lo

cual permite mantener el producto fresco y conservado para su posterior distribucion.
n) Distribucion y comercializaciéon

La distribucion es realizada mediante un camion frigorifico en condiciones adecuadas
para mantener al producto refrigerado hasta los distintos consumidores. A su vez cabe
recalcar que la comercializacion también es realizada en la propia empresa dado que

la agencia principal se encuentra emplazada en el establecimiento.
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1.2.6.4.1 Diagrama de flujo del proceso productivo de la Salchicha Tipo Viena

Figura 1-5 Diagrama de flujo-Salchicha Tipo Viena
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1.3 Planteamiento del problema
1.3.1 Identificacién del problema

Bandy, es una empresa tarijefia que se dedica a la elaboracién y comercializacién de
productos carnicos, lacteos, licores, productos escabechados, entre otros; siendo su
producto estrella el chorizo precocido, el cual tiene un alto potencial de contaminacion
que en condiciones no adecuadas pueden generar variaciones en su composicion
elevando el riesgo de provocar enfermedades transmitidas por alimentos al ser

consumidos.

La empresa cuenta con Buenas Practicas de Manufactura, con procedimientos de
higiene, limpieza y desinfeccién tanto para materia prima, insumos, equipos,
herramientas y personal pero los mismos no garantizan la inexistencia de peligros
quimicos, fisicos o bioldgicos, asi también el personal no es consciente sobre la
importancia de los cuidados en cada uno de los procesos especificamente del
aseguramiento de la inocuidad y calidad. Entre algunas dificultades que atraviesa el
personal se pudo identificar el control del proceso, la actuacion ante una posible
alteracion y en consecuencia no se encuentran identificados los puntos que puedan dar
origen a desviaciones y provocar no conformidades. Los controles de calidad se
apoyan en controles organolépticos (temperatura, pH, aspecto, olor, color) que no se
ejecutan de forma completa debido a la falta de herramientas adecuadas. Al no poder
encontrar la raiz de los posibles problemas en la calidad o inocuidad que podrian
suscitarse, al no identificarse los puntos criticos de control del proceso productivo, no
se podra tomar cursos de accion correctos para evitar que un riesgo se materialice. De
igual manera la infraestructura cumple con los lineamientos que exige SENASAG
para el procesamiento de embutidos, paredes revestidas, separacion de desperdicios y
residuos, sin embargo, se presentan ciertas dificultades por falta de espacios de modo
que en ocasiones se comparte areas para distintos productos. A su vez, por
consiguiente, el no contar con una supervision constante sobre el cumplimiento de las
practicas de higiene en la manipulacion de alimentos, la existencia de la falta de
identificacion y determinacion de los riesgos y peligros en el proceso de elaboracion

conlleva a la necesidad de establecer un sistema preventivo lo cual permitird contar
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con una trazabilidad completa de toda la cadena productiva a si mismo su correcta
utilizacion y disposicion podria facilitar las inspecciones por parte del Servicio
Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAG).

1.3.2 Formulacion del problema

¢El disefio de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) permitira garantizar la calidad e inocuidad en el proceso productivo de los
productos Chorizo Precocido Tradicional y Salchicha Tipo Viena de la empresa

Productos Bandy?
1.3.2.1 Arbol de problemas
A continuacién, se presenta el arbol de problemas:

Figura 1-6 Arbol de problemas
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1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo general

Disefiar un Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) que
permita identificar y controlar los posibles riesgos de contaminacion y garantizar la
inocuidad en la linea de produccion de los productos Chorizo Precocido Tradicional y
Salchicha tipo Viena de la empresa PRODUCTOS BANDY.

1.4.2 Objetivos especificos

v Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa PRODUCTOS
BANDY.

v' Identificar puntos criticos de control en el proceso productivo y posibles
peligros, contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos que atentan la inocuidad
de ambos productos en estudio.

v’ Elaborar la documentacion necesaria para el sistema HACCP y procedimientos
de accion para el control de la inocuidad en los procesos.

v" Realizar un presupuesto econdémico del sistema de analisis de peligros y

puntos criticos de control.
1.5 Metodologia del estudio
15.1 Tipo de investigacion
Para el presente proyecto se aplico el siguiente tipo de investigacion:
1.5.2 Investigacién descriptiva

La investigacion descriptiva busca especificar las propiedades importantes de
personas, grupos, comunidades o cualquier otro fendmeno que sea sometido a analisis,
se mide y evalla diversos aspectos, dimensiones o componentes del fendbmeno o
fendmenos a investigar. Es decir, Gnicamente pretende medir o recoger informacion de
manera independiente 0 conjunta sobre los conceptos o las variables a las que se
refieren. Las investigaciones descriptivas son Utiles para mostrar con precision los
angulos o dimensiones de un fenémeno, suceso, comunidad, contexto o situacién y el

investigador debe ser capaz de definir o al menos visualizar, ;qué se medira? (qué
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conceptos, variables, componentes, etc.) y sobre ;qué o quiénes se recolectaran los
datos? (personas, grupos, objetos, comunidades, animales, hechos.). (Hernandez,
2014).

1.6 Justificacion
1.6.1 Justificacion académica

Mediante el presente se aplicaran diferentes conocimientos, herramientas adquiridas,
para dar una posible solucion a un problema detectado. Se aplicaran conocimientos
sobre procesos productivos en la industria alimentaria, normas, gestiéon de la calidad,
buenas précticas de manufactura, ingenieria de metodos, organizacion industrial y
seguridad e higiene industrial, ademas de hacer uso de anélisis de laboratorio. Es de
tal que forma que el presente proyecto esta dirigido a realizar mejoras en la inocuidad
de los productos elaborados por “PRODUCTOS BANDY” a través del disefio de un

Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.
1.6.2 Justificacion técnica

Mediante el presente se pretende disefiar un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control para la empresa “PRODUCTOS BANDY™, debido a que se trata
de un sistema muy reconocido y aceptado a nivel nacional e internacional ademas de
ser uno de los mas Optimos para garantizar la inocuidad y calidad alimentaria; el
mismo tiene un caracter sistematico y se podra identificar, determinar y establecer
acciones ante operaciones en las cuales exista variaciones que puedan afectar la
calidad de los productos. El disefio e implementacion de un Sistema HACCP podra
permitir prevenir problemas en la calidad de los productos elaborados, detectando de
forma anticipada cualquier riesgo quimico, fisico o bioldgico que pueda afectar a la
inocuidad de los productos a lo largo de la cadena productiva, desde la recepcién de

materia prima hasta que el producto llega a manos del consumidor.
1.6.3 Justificacion economica

La insuficiente aplicacion de control de calidad en los productos puede provocar

serios problemas a cualquier empresa y tiene una gran influencia en la satisfaccion del
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cliente y por ello en su decision de compra, por lo cual se vuelve necesario establecer
procedimientos y précticas adecuadas en los procesos que mejoren las exigencias de
los consumidores como de las entidades sanitarias correspondientes. A su vez lo que
se espera con la realizacion del presente es poder realizar una evaluacion de la
condicion de aplicacion del control de calidad e inocuidad en unidades productivas y
coadyuvar proponiendo medidas de accién eficientes que encaminen a su solucion,
como asi también ser de utilidad para la obtencién de certificaciones primordiales que
son exigidas por las autoridades sanitarias de nuestro pais. El disefio e implementacion
del Sistema HACCP implicaria un gran beneficio econémico para la empresa debido a
que ademas de ejecutar los requerimientos establecidos por las autoridades sanitarias
se obtendra un respaldo que garantice la seguridad alimentaria en la cadena
productiva, se asegurara responsabilidades, se podra disminuir los costos operativos,
las pérdidas econdmicas por cuestiones de cambio de envases y se podra mejorar la

imagen entre los consumidores y demas organizaciones.
1.6.4 Justificacion personal

Hoy en dia garantizar la calidad no es una opcion, es una valiosa forma de lograr la
aprobacién del cliente para lo cual es necesario mantener estandares de calidad en
toda la cadena de los procesos desde que ingresa la materia prima hasta que llega a
manos de los consumidores de manera que se apliquen los controles correspondientes
y se mantenga una cultura de trabajo orientada al aseguramiento de la calidad. De
acuerdo a observaciones realizadas al proceso productivo de ambos productos en
estudio se pudo apreciar ciertas dificultades con respecto a la trazabilidad e inocuidad
de los productos descritos anteriormente y la necesidad de la implementacion de un
sistema que permita prevenir la presencia de peligros en los alimentos. Es de tal forma
que mediante la realizacion del presente se podra contribuir al crecimiento y
desarrollo tanto de la empresa como al propio desarrollo profesional mediante el
disefio del Sistema HACCP se podra reflejar posibles soluciones, acciones
preventivas, métodos de control que permitan lograr el aseguramiento de la inocuidad
de los productos elaborados y corresponder de la mejor manera a “PRODUCTOS

BANDY”.



CAPITULO 11
MARCO TEORICO
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2.1. Definicion de chorizo

Embutido elaborado en base a una mezcla de carne de cerdo y/o carne de res, grasa de
cerdo, aves de corral, especias y aditivos alimentarios, sometida 0 no a uno o mas de

los procesos de cocinado, curado, deshidratado y ahumado.

El chorizo es un embutido crudo, de origen espafiol, que se elabora a partir de carne
picada de cerdo, sal, especias y nitrato de sodio. Existen diferentes clases y técnicas de
elaboracion dependiendo de la preparacion en cada pais, sin embargo, los

condimentos mas comunes son: sal, ajo, especias y chiles (FAO, 2000).

Mezcla de carnes picadas o troceadas y tocino y/o grasa, procedentes todos
exclusivamente de cerdo, adicionados de sal, pimenton y otras especias, condimentos
y aditivos autorizados, amasada y embutida en tripas naturales o artificiales, en su
caso, qué ha sufrido un proceso de maduracion-desecacion, con o sin ahumado, que se
caracteriza por su coloracion roja y por su olor y sabor caracteristicos (TORRES,
2011).

Los embutidos como el chorizo son una fuente importante de energia, aportando grasa
y proteina a la dieta. Las grasas saturadas estan asociadas con el desarrollo de
enfermedades cardiovasculares, diabetes, algunos tipos de cancer y enfermedades no
transmisibles, por lo que se recomienda moderacion en la ingesta (Gonzalez-Tenorio,
Totosaus, Caro y Mateo, 2013).

Las proporciones de los nutrientes del chorizo pueden variar segun el tipo y la
cantidad de la carne, ademés de otros factores que puedan intervenir en la
modificacion de sus nutrientes. La cantidad de estos nutrientes corresponde a 100
gramos de chorizo. La cantidad de estos nutrientes corresponde a 100 gramos
de chorizo. Entre las propiedades nutricionales del chorizo cabe destacar que tiene los

siguientes nutrientes:



Figura 2-1 Composicion nutricional del Chorizo

Por 100 g de Por rocidn Recomendaciones | Recomendaciones
porcidn comestible (50 @) dio-hombres dic-mujeres
385 183 3.000 2.300
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Energia (Kcal)
Proteinas (g) 22 10.5 54 a1
Lipidos fotales (g) 321 15.2 100-117 77-89
AG saturados (Q) 12.06 573 23-27 18-20
AG monoinsaturados (g) 13.92 6.61 67 51
AG poliinsaturados (g) 426 2.02 17 13
w3 (g)"* 0.314 0.149 3.36.6 2651
C18:2 Linoleico (w6) (Q) 3.76 1.786 10 8
Colesterol (mg/1000 kcal) 72 34,2 <300 <230
Hidratos de carbono (g) 2 1.0 375413 288-316
Fibra (g) 0 o >35 >25
Agua (9) a39 209 | 280 | 2000
Calcio (mg) 21 10,0 1.000 1.000
Hierro (mg) 24 1.1 10 18
Yodo (ug) —_ —_ 140 110
Magnesio (mg) n 52 350 330
Zinc (mg) 1.2 0.6 15 15
Sodio (mg) 1060 504 <2.000 <2.000
Potasio (mg) 207 98.3 3.500 3.500
Fésforo (mg) 160 76.0 700 700
Selenio (ug) 211 10.0 70 55
Tiamina (mg) 0.3 0.14 1.2 0.9
Ribofiavina (mg) 0.13 0.06 1.8 1.4
Equivalentes niacina (mg) 7.1 3.4 20 15
Vitamina B, (mg) 0.15 0.07 1.8 1.6
Folatos (ug) 1 0.5 400 400
Vitamina B, (ug) 1 0.5 2 2
Vitamina C (mg) o 0 60 60
Vitamina A: Eq. Retinol (ug) Tr Tr 1.000 800
Vitamina D (ug) T Tr 15 15
Vitamina E (mg) 0.28 0.1 12 12

Fuente: Moreiras y col, 2013.
2.2. Definicién de salchicha

La salchicha es un producto cérnico tratado con calor, es decir, son obtenidos a través
de un tratamiento térmico, finamente picado y embutido que puede o no estar

sometido a tratamiento de ahumado (Rodriguez, 2008).

Las salchichas son embutidos a base de carne picada. Para la elaboracién se suelen
aprovechar las partes del animal, como la grasa, visceras y sangre. Esta carne se
introduce justamente en una envoltura, que es tradicionalmente la piel del intestino del
animal (Oyague, 2007).
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Figura 2-2 Composicion nutricional de la Salchicha

Par 100 g de Por raciin ReCOmendacionss | Recomenoacionss
poeciin comestible (120 g dia-homibres dio-mujaras
3hd

Energia (Kcal) 295 3.000 2.300
Protelnas (g) 129 16,5 b4 4]
Lipidos totales (g) 27 324 100-117 77-89
A soturados (g) Q.97 11,96 2327 18-20
AE monoinsaturados (g) 11.28 13,54 &7 51
AL polinsaturados (g 3,60 4,32 17 13
w-3 (g)* 0311 0.373 13846 2.6-5,1
C18:2 Linoleico (u-8) (a) 3,087 3,698 10 8
Colesterol (mg/ 1000 kcal) 72 86,4 <300 <230
Hidratos de carbono (g) Ir Ir 375-413 2Ba-314
Fibra (g) 0 1] >35 >25
Agua (g) 601 721 [NES00NN EN2me0
Calelo (mag) 13 15.4 1.000 1.000
Hiemmo (mg) 22 24 1] 18
Yodo (pg) — — 140 110
Magnesic (mg) 13 15,6 350 330
Zinc (mgd 1.2 1.4 15 15
Sodio (mg) 1.0&0 1.272 <2.000 <2000
Potasio (mg) 207 248 3.500 3.500
Féstoro (mg) 155 198 00 f00
Selenio (pg) 11,56 13,8 Fiv] 55
Tiamina (mg) 0.8 022 1.2 09
Riboflavina (mg) 0.09 om 1.8 1.4
Equivalentes nlacina (mg) 33 4.0 20 15
Vilamina B, (mg) 0,07 0,08 1.8 1.6
Folatos (ug) 3 346 400 400
Vitamina B, (ugd Tr Tr 2 2
Vitamina C (mg) 0 i} &0 &0
Vilamina A: Eq. Refinol (pg) Tr Tr 1.000 800
Vitarnina D (ug) Tr Tr 15 15
Vilamina E (mg) 0,24 0.3 12 12

Fuente: Moreiras y col, 2013, (CARNES Y PRODUCTOS CARNICOS)-FEN

(Fundacion Espafiola de la Nutricién)
2.3. Inocuidad alimentaria

La inocuidad de los alimentos puede definirse como el conjunto de las condiciones y
medidas necesarias durante la produccién, elaboracion, almacenamiento, distribucion
y preparacion de los alimentos para asegurar que, una vez ingeridos, estos no
representen un riesgo apreciable para la salud, siendo a su vez una caracteristica de
calidad obligatoria de cualquier alimento ya que la salud y la vida de las personas

constituye por si misma un derecho inviolable. (Romero. J, 1998)

Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
preparen y/o consuman, sin representar riesgos para la salud. Esta condicion involucra

a varios actores (productores primarios, transformadores de alimentos, transportistas,
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comercializadores de alimentos y consumidor final) a lo largo de la cadena alimenticia
hasta llegar al consumidor final, todos estos tienen la responsabilidad de asegurar que

los alimentos sean inocuos. (SENASAG)

Los alimentos son la fuente principal de exposicion a agentes patdgenos, tanto
quimicos como bioldgicos (virus, parasitos y bacterias), a los cuales nadie es inmune,
ni en los paises en desarrollo ni en los desarrollados. Cuando son contaminados en
niveles inadmisibles de agentes patdgenos y contaminantes quimicos o con otras
caracteristicas peligrosas, conllevan riesgos sustanciales para la salud de los
consumidores y representan grandes cargas econémicas para las diversas comunidades
y naciones. (OPS/OMS, 2021)

2.4. Contaminacion de alimentos

Introduccidn o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio ambiente
alimentario (Codigo Internacional de Practicas Recomendado- Principios Generales de
Higiene de los alimentos CAC/RCP 1-1969, Rev. 4, 2003).

La contaminacion de un alimento se define como cualquier sustancia no afiadida
intencionalmente al alimento y que estd presente como resultado de la produccién,
fabricacion, procesado, envasado, empaquetado, transporte, almacenamiento o en el
mismo ambiente. Por su parte, un alimento alterado es aquel que, durante su
obtencion, preparacion, manipulacion, transporte o almacenamiento, y por causas no
provocadas sufre variaciones en sus caracteristicas organolépticas, composicion
quimica o valor nutritivo de tal forma que ya no es apto para el consumo humano. La
contaminacion de los alimentos puede ser de origen bioldgico, quimico o fisico;

también se incluyen los alergénicos (Mariné y Vidal, 2001).

Ademas, la contaminacion se puede dar en los alimentos desde su origen,

procesamiento, transporte, conservacion y almacenamiento (Garcinufio 2013).
2.4.1. Contaminacion cruzada

Es el transporte de sustancias perjudiciales 0 microorganismos patogenos a traves de

manos, superficies en contacto con el alimento, esponjas, toallas de tela y utensilios
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que entran en contacto con el alimento crudo, y posteriormente con el alimento listo
para el consumo, contaminandolo. La contaminacion cruzada también puede ocurrir
cuando el alimento crudo toca o gotea sobre o hacia los alimentos cocinados o listos
para el consumo. (OPS/OMS)

2.5. Tipos de peligros en los Alimentos

La Comision del Codex Alimentarius defini6 como "peligro™ a un agente de
naturaleza biologica, fisica 0 quimica, o a una condicién del alimento, con potencial
para causar dafo a la salud del consumidor. En el Sistema HACCP, "peligro” significa
la presencia de agentes que estén en condiciones que puedan causar dafio a la salud

del consumidor.
2.5.1. Peligro fisico

Normalmente los peligros fisicos son objetos duros o afilados que pueden causar
lesiones como fractura de un diente, cortes en la boca, heridas en la garganta o
intestinos y ahogo por obstruccion de las vias respiratorias. Los peligros fisicos se
pueden producir por materias primas contaminadas, por equipos o instalaciones mal
disefiadas o escasa mantencion, procedimientos deficientes o practicas inadecuadas
del personal. Entre los peligros fisicos mas comunes se encuentran: vidrios, astillas de
madera, metales, plasticos, piedras, efectos personales, hueso, espinas y carozos
(Manual HACCP, ACHIPIA, 2018).

2.5.2. Peligro quimico

Los contaminantes quimicos en alimentos pueden ocurrir naturalmente o ser
adicionados durante el procesamiento. Compuestos quimicos perjudiciales, en altos
niveles, han sido asociados a casos agudos de ETA, y pueden ser responsables de
enfermedades crénicas. La contaminacidn quimica puede ocurrir en cualquier etapa de
la produccion o del procesamiento de los alimentos. Los peligros quimicos incluyen
los compuestos quimicos que, cuando son consumidos en cantidades suficientes,
pueden inhibir la absorcidn y/o destruir nutrientes; son carcinogénicos, mutagénicos o

teratogénicos; o son tdxicos y pueden causar enfermedad severa e incluso la muerte,
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debido a su efecto en el cuerpo humano. (Organizacion Panamericana de la Salud,
2016)

2.5.3. Peligro biologico

Entre los tres tipos, (bioldgico, quimico y fisico), el peligro bioldgico representa el
mayor riesgo a la inocuidad de los alimentos. Los peligros biolégicos de origen
alimentario incluyen organismos como bacterias, virus y parasitos. Estos organismos
estan frecuentemente asociados a manipuladores y productos crudos contaminados en
un establecimiento. Varios de estos microorganismos estan naturalmente presentes en
el ambiente donde los alimentos se producen. Muchos son inactivados por la coccién
y otros pueden controlarse con practicas adecuadas de manipulacion y almacenaje
(higiene, temperatura, tiempo y otras practicas) (Food Safety, 2010.)

2.6. Enfermedades transmitidas por alimentos

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) son sindromes o enfermedades
causadas por la ingestién de alimentos o agua contaminada con agentes etiol6gicos, en
cantidades tales que afectan la salud del consumidor a nivel individual (caso) o grupal
(brote). Pueden ser causadas por peligros biologicos, quimicos y fisicos. La
contaminacion de los alimentos puede producirse en cualquier etapa del proceso,
desde el productor primario, planta de proceso, hasta la preparacion de los alimentos
en la cocina y puede deberse a la contaminacién ambiental, ya sea del agua, la tierra o

el aire.

Las infecciones por peligros bioldgicos son causadas por diferentes agentes patégenos
como: Salmonella spp, Shigella spp, Vibrio cholerae, Trichinella spiralis, Escherichia
coli enterohemorragia (EHEC) y virus de la hepatitis A, entre otros. También puede
haber intoxicaciones causadas por toxinas, las cuales son producidas por algunas
clases de bacterias. Ejemplo de esto son: toxina botulinica del C. botulinum y la
toxina del S. aureus. ElI consumo de alimentos contaminados puede dar lugar a
problemas como insuficiencia multiorganica y cancer generando graves consecuencias

por la discapacidad, costo de los tratamientos y mortalidad. (OIRSA, 2016)
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2.7. Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

El sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), es un sistema
proactivo de gestion de la inocuidad de los alimentos que implica controlar puntos
criticos de control en su manipulacion para minimizar el riesgo de desviaciones que
podrian afectar dicha inocuidad. (NB/NM 323:2015 HACCP).

El Sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, que
permite identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y
establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar de basarse
principalmente en el ensayo del producto final. Todo Sistema de HACCP es
susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los
procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico. El Sistema de HACCP puede
aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el
consumidor final, y su aplicacion deberd basarse en pruebas cientificas de peligros
para la salud humana. Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion
del Sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar asimismo
la inspeccion por parte de las autoridades de reglamentacion, y promover el comercio
internacional al aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos. Para que la
aplicacién del Sistema de HACCP dé buenos resultados, es necesario que tanto la
direccion como el personal se comprometan y participen plenamente. También se
requiere un enfoque multidisciplinario en el cual se debera incluir, cuando proceda, a
expertos agrénomos, veterinarios, personal de produccién, microbi6logos,
especialistas en medicina y salud publica, tecnologos de los alimentos, expertos en
salud ambiental, quimicos e ingenieros, segun el estudio de que se trate. La aplicacion
del Sistema de HACCP es compatible con la aplicacion de sistemas de gestion de
calidad, como la serie ISO 9000, y es el método utilizado de preferencia para controlar
la inocuidad de los alimentos en el marco de tales sistemas. (CODEX
ALIMENTARIUS, 2011)
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2.7.1. Antecedentes del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control

El sistema de “Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control”, conocido por sus
siglas en inglés como HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), es un
sistema integrado centrado en la prevencion con el objetivo de identificar y evaluar
peligros especificos y establecer medidas necesarias para su control para garantizar la
inocuidad de los alimentos producidos. De acuerdo a la Agencia Chilena para la
Inocuidad y Calidad Alimentaria, ACHIPIA (Guia para el disefio, desarrollo e
implementacién del Sistema de Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control
en establecimientos de alimentos HACCP, 2018) , el sistema HACCP como una
metodologia sistematica y preventiva para abordar los peligros biol6gicos, quimicos y
fisicos presente en los alimentos, surgié como un apoyo al programa espacial de los
Estados Unidos, a su vez también esta relacionada con los aportes hechos por W. E.
Deming, acerca de las teorias de la Gestion de la Calidad, los cuales consistian en la
aplicacién de una metodologia aplicada a todo el sistema de fabricacion para mejorar

la calidad de un producto en particular y, al mismo tiempo, bajar los costos.

Durante los afios 60 la compafia Pillsbury, el Ejército de los Estados Unidos y la
Administracion Nacional de Aeronautica y del Espacio (NASA) desarrollaron
conjuntamente este concepto para garantizar la inocuidad de los alimentos que los
astronautas consumirian en el espacio. La compafiia Pillsbury dio a conocer el
concepto HACCP en una conferencia para la proteccion de los alimentos, celebrada en
1971. En 1974, la Administracion de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos
(FDA) utilizo los principios del HACCP para promulgar las regulaciones relativas a
las conservas de alimentos de baja acidez. A comienzos de los afios 80, la metodologia
HACCP fue adoptada por otras importantes compafiias productoras de alimentos. La
Academia Nacional de Ciencias de los Estados Unidos, recomend6 en 1985 que las
plantas elaboradoras de alimentos adoptaran la metodologia HACCP con el fin de
garantizar inocuidad de sus productos. Reconociendo la importancia del HACCP para
el control de los alimentos, la Comision del Codex Alimentarius, lo incorpora en el

Cadigo Internacional Recomendado de Practicas - Principios Generales de Higiene de
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los Alimentos [CAC/RCP-1 (1969), Rev. 4 (2003)]. El Sistema de Anélisis de Peligros
y de Puntos Criticos de Control (HACCP) y Directrices para su Aplicacién, aparece
como Anexo de este documento. Los Principios Generales del Codex sobre Higiene de
los Alimentos, establecen una solida base para garantizar un control eficaz de la
higiene de los alimentos, ya que abarcan toda la cadena alimentaria, desde la
produccion primaria hasta el consumidor, resaltando los controles esenciales de
higiene en cada etapa y recomendando la aplicacion del HACCP en todos los casos
posibles, con el fin de mejorar la inocuidad de los alimentos. Por otra parte, a
comienzo de los afios 90 Europa comienza a exigir, que las plantas elaboradoras
implementen HACCP en sus lineas de proceso primero para los productos pesqueros

importados, abarcando luego a todos los alimentos.

2.7.2. Prerrequisitos del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control

Segin NB/NM 323 Buenas Practicas de Manufactura en la industria de alimentos el
programa de prerrequisitos “establecen condiciones operativas ambientales bdésicas

necesarias para la produccion de alimentos inocuos”. (IBNORCA, 2015)

Los prerrequisitos se refieren al control de aspectos que pueden suponer un peligro y
afectar a la seguridad alimentaria en todas o al menos varias de las etapas del proceso
productivo. Esto es importante puesto que “aligera” el sistema HACCP, evitando

encontrar PCCS en todas o varias etapas del proceso. (Cubero et al., 2006).

Previamente a la implantacion del sistema HACCP, es indispensable contar con un
programa de prerrequisitos, cuya funcion esencial es la de controlar determinados
tipos de peligros, para reducir en gran medida los Puntos Criticos de Control (PCC).
Su disefio podra hacerse teniendo en cuenta las directrices del Codex Alimentarius,
concretamente deberd contemplar: el control de las condiciones higiénicas de las
instalaciones, garantizando el mantenimiento de un nivel éptimo de limpieza y
desinfeccion; el control de las condiciones higiénicas y de salud del personal, evitando
la contaminacién del alimento causada por inadecuadas practicas de los

manipuladores; y el control de las condiciones de los procesos, evitando la
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contaminacion del alimento por contacto con superficies o sustancias cuya inocuidad

no esta asegurada (Hermida, 2012).

De acuerdo a Carro y Gonzales (2020), los prerrequisitos deben encontrase

efectivamente implementados en cada establecimiento y son:

1. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

2. Procedimientos Estandares de Operacion Sanitaria (POES o SSOP)
En ambos prerrequisitos se incluyen:

e Emplazamiento de la planta

e Disefio higiénico de las instalaciones

e Disefio del flujo operacional (lay out)

e Mantenimiento de las instalaciones

e Disefio y manteniendo higiénico de los equipos

e Provision de agua potable

e Higiene de la materia prima higiene de las operaciones
e Higiene durante el transporte

e Disposicion adecuada de los desechos

e Control de plagas

e Manejo de sustancias toxicas y productos quimicos

e Higiene del personal capacitacion del personal de todos los niveles
e Rotulacion e informacion del consumidor

2.7.3. Directrices para la aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria, el
sector debera estar funcionando de acuerdo con los Principios Generales de Higiene
de los Alimentos del Codex, los Codigos de Practicas del Codex pertinentes y la
legislacion correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos. El empefio por

parte de la direccion es necesario para la aplicacion de un sistema de HACCP eficaz.
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Cuando se identifiquen y analicen los peligros y se efectien las operaciones
consecuentes para elaborar y aplicar sistemas de HACCP, deberan tenerse en cuenta
las repercusiones de las materias primas, los ingredientes, las practicas de fabricacion
de alimentos, la funcion de los procesos de fabricacion en el control de los peligros, el
probable uso final del producto, las categorias de consumidores afectadas y las
pruebas epidemioldgicas relativas a la inocuidad de los alimentos. La finalidad del
sistema HACCP es lograr que el control se centre en los PCC. El sistema de HACCP
debera aplicarse por separado a cada operacion concreta. Puede darse el caso de que
los PCC identificados en un determinado ejemplo en algin codigo de précticas de
higiene del Codex no sean los Unicos identificados para una aplicacion concreta, o que
sean de naturaleza diferente. Cuando se introduzca alguna modificacién en el
producto, el proceso o en cualquier fase, sera necesario examinar la aplicacion del
sistema de HACCP vy realizar los cambios oportunos. (Secretaria del Programa
Conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias, FAO, Roma, 1997)

Figura 2-3 Etapas del Sistema HACCP

1. L Formacion de un equipwo de HACCP )
[ Descripcion del produacto .

: !
3 ( Determinacidon de la aplicacion del sisteina l
4 ( Elaboracion de un diagrama de flujo ]
5 [ werificacion fn sifis del diagrama de flujo ]

Enumeracion de todos los riesgos posibles
o. Ejecucidn de un andlisis de riesgos

Determinacidn de las medidas de comntrol

Detenminacion de les PCC

7. ) |
= L Establecimiento de limites criticos para cada PCC ]
o [ Establecimiento de un sisterna de vigilancia para cada POC )
10 L Estableciiniento de medidas rectificadoras para las posibles desviaciones )
11 [ Establecimiento de procedimicntes de verificacion _)
12 L Establecimiento de un sistema de regiswro y docurnentacién )




43

Fuente: (Codex Alimentarius, 2011)

2.7.4. Pasos y Principios del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control

Para el disefio y desarrollo del HACCP se deben seguir doce pasos descritos en la
Norma Tecnica, se aplican siete principios y cinco pasos previos los que deben ser
aplicados en forma sistematica y secuencial que a continuacién se detalla:

(Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion, 2002)
2.7.4.1. Paso :1 Formacion del equipo HACCP

Para comprender plenamente el sistema del producto y poder identificar todos los
peligros probables y los PCC es importante que el equipo de HACCP est4 compuesto

por personas de diversas disciplinas, el equipo debe comprender:

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

e Un especialista con amplios conocimientos del sistema del producto. Este
especialista desempefiard una funcion primordial en la elaboracién de los
diagramas de flujo del producto.

e Diversos especialistas cada uno de los cuales conoce determinados peligros y
los riesgos que lo acomparfian; por ejemplo, un microbioldgico, un quimico, un
toxicologo, un responsable de control de calidad, un ingeniero de procesos.

e Pueden incorporarse al equipo de forma temporal para que proporcione el
conocimiento pertinente, personas que intervienen en el proceso y lo conocen
de forma préctica, asi como especialistas en el envasado, compradores de
materias primas, personal de distribucion coproduccién, agricultores e
intermediarios.

e Un secretario técnico debe dejar constancia de los progresos del equipo y los
resultados de los analisis. (Elaboracién de un Plan HACCP, FAO 2006)
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Si se produce alguna modificacion de la composicion 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 micro toxinas, Roma 2003)
2.7.4.2. Paso 2: Descripcion del producto

Para iniciar un andlisis de peligros debe elaborarse una descripcion completa del
producto, incluidas las especificaciones del cliente, la descripcion debe incluir
informacidn pertinente a 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 producto, asi
como datos sobre su vida atil y temperatura recomendado para el almacenamiento.
Cuando proceda debera incluirse sobre el etiquetado y un ejemplo de etiqueta. Esta
informacion ayudard al equipo HACCP a identificar los peligros reales que
acompafan al proceso. (Elaboracion de un Plan HACCP, FAO 2006)

2.7.4.3. Paso 3: Identificacidn del uso previsto del producto

El uso previsto se refiere a la forma de consumo que tendra el producto, el tipo de
personas que consumird el producto y el grupo vulnerable de personas que pueden ver
alterada su salud al consumir el producto por condiciones propias de cada persona.
Por ejemplo, las personas alérgicas al huevo son el grupo vulnerable para la
mayonesa; las personas hipertensas son el grupo vulnerable para un producto con alto
contenido de sodio y las personas diabéticas son el grupo vulnerable para alimentos
que contienen azucar. La determinacion del uso previsto se debe centrar en el impacto
sobre la inocuidad, por ejemplo, las condiciones de manipulacion por parte del
consumidor, el tratamiento térmico a aplicar, la mantencién de la cadena de frio, etc.
Ejemplo, un producto crudo que debe ser consumido cocido (Manual HACCP-
ACHIPIA, 2018).

2.7.4.4. Paso 4: Elaboracion de un diagrama de flujo

El diagrama de flujo es la representacion sistematica de la secuencia de pasos u

operaciones usadas en la produccion de un alimento (Codex Alimentarius). Una vez
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determinado el alcance del HACCP, el equipo tiene que desarrollar el diagrama de
flujo del proceso productivo en la planta. El diagrama de flujo puede ser utilizado para
varios productos en la medida en que tengan pasos operacionales comunes. En el
diagrama de flujo se deben incorporar cada una de las etapas del proceso, sefialando
las etapas en donde ingresa materia prima (los ingredientes e insumos), agua segun
corresponda, material de empaque u otro elemento que requiera analisis, etapas de
egreso tales como eliminacion de residuos y etas de recirculacion. Debe ser simple,
claro y preciso y debe mostrar en detalle los pasos operacionales del proceso incluido
el almacenamiento de producto final y el despacho de productos, de manera de poder
luego realizar una completa identificacion de peligros en cada etapa del proceso. La
forma de presentacion grafica del diagrama de flujo la constituye un flujograma,
donde cada etapa operacional se representa por medio de un rectangulo unido en
forma secuencial con la etapa siguiente por medio de una linea recta. Normalmente en
paralelo con la recepcion de materias primas, se coloca un rectangulo para la
recepcion de insumos y con linea paralela y luego perpendicular se indica la etapa en
la que cada insumo entra al proceso. Complementario al diagrama de flujo se debe
realizar una breve descripcion de las actividades que conforman cada uno de los pasos
operacionales del diagrama de flujo, lo anterior con el objetivo de poder conocer
especificaciones del proceso que ayudaran a realizar una mas completa identificacion
de peligros (Manual HACCP- ACHIPIA, 2018).

2.7.4.5. Paso 5: Confirmacion in situ del diagrama de flujo

De acuerdo a la NB/NM 324 Sistema HACCP, el diagrama de flujo elaborado y los
datos técnicos recopilados por el equipo HACCP deben ser confinados “in situ” por
miembros de ese equipo durante todas las etapas y el tiempo de operacién, de manera
de asegurarse de que el diagrama de flujo y los datos aportan una representacion
exacta de la operacion vinculada con el producto. El diagrama de flujo operativo debe

ser revisado para tomar en cuenta cualquier desviacion respecto del diagrama original.
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2.7.4.6. Paso 6: Principio 1 Enumeracion de todos los posibles riesgos
relacionados con cada fase, ejecucion de un analisis de peligros y estudio de las

medidas para controlar los peligros identificados

Describe el punto desde el cual el equipo encargado de la implementacion del Sistema
de Anadlisis de Peligros y Punto Criticos de Control debe empezar. Se construye un
diagrama de flujo del proceso en el que se detallan todas las etapas del proceso, desde

la recepcion de la materia prima al producto final. (Mortire al Wallace, 2018)

En el andlisis de peligros deben tenerse en cuenta todos los peligros, tanto fisicos
como quimicos y bioldgicos, incluyendo alérgenos, que puedan presentarse. Los
peligros y sus causas estaran claramente definidos. Es necesario que dichos peligros se
evallen considerando su probabilidad y gravedad, identificando sisteméaticamente
todos los peligros significativos implicados en cada una de las etapas de cada proceso.
(Guia “Estandar APPCC/HACCP pais Vasco Version 2017”)

Una vez realizada la identificacion de peligros (bioldgicos, quimicos o fisicos) en cada
una de las etapas del proceso, para cada peligro debe realizarse una evaluacion de su
significancia, o lo que es lo mismo, evaluar la probabilidad de que ocurra (riesgo) y
una evaluacion del grado de las consecuencias sobre la salud del consumidor
(gravedad) si no es controlado. Para ello se procede a realizar una clasificacion de
peligros de acuerdo a la gravedad/riesgo: El peligro significativo es el peligro que es
probable que se presente (riesgo medio o alto) y que ademas sea perjudicial para la
salud (gravedad media o alta). El peligro no significativo es aquel peligro con baja
probabilidad de que ocurra o de escasa gravedad. Aunque estos peligros no deberian
ser objeto de un analisis de APPCC, deben ser considerados en el marco de los
prerrequisitos y las buenas préacticas de fabricacion (BPF) sugeridas en los Principios
Generales del Codex de Higiene de los Alimentos. Para evaluar la importancia de un
peligro (significancia o no significancia) se debe tener en cuenta la probabilidad de
que ocurra (inversa al grado de control) y la gravedad de sus consecuencias (Manual
HACCP-ACHIPIA, 2018).



Figura 2-4 Modelo de criterio-Probabilidad

DESCRIPCION DEL
PELIGROALA
CALIDAD

DESCRIPCION DEL PELIGRO ALA
INOCUIDAD ALIMENTARTA

CALIFICACION

A Es una certeza. Probabilidad de que se

presente en cualquier momento. ec

Se zabe que ocurre o
“Esto ha pasado en
nuestras instalaciones™.

B Alta probabilidad. Puede presentarse 2
o 3 veces al afio

Podria ocurrir o “He

c Probable. Podria presentarse una vez al | escuchado que se
afio. presenta” (informacion
publicada)
D Poco probable. No se espera que pase en | No se espera que se
2-3 afios. presente
E II_nmeable. No se espera que pase en Pricti e imposible
cinco afios.

Fuente: Global STD, 2018

Figura 2-5 Modelo de criterio-Severidad

DESCRIPCION DEL PELIGRO  DESCRIPCION DEL

CALIFICACION ALA INOCUIDAD PELIGROALA
ALIMENTARIA CALIDAD
. Cese inmediato de las
1 Deceso de consumidores actividades del negocio.
Sintomas severos, requiere Reti
2 hospitalizacion, posibles decesos. de mercado.
Generalmente sintomas leves, pero -
3 algunos casos podian requerit EE:,T:O o devolucion del
hospitalizacion. .
4 Sintomas leves por pocos dias. Posible no conformidad
5 Sintomas leves, pronta No es de importancia
recuperacion. comercial.

Fuente: Global STD, 2018

Figura 2-6 Matriz de Evaluacion de Peligros

PROBABILIDAD (Frecuencia)

COMUN | SE SABE QUE | PUEDE PRACTICAMENTE

OCURRIE. | ESPERA QUE | IMPOSIELE

E

.3 ;
¥ z

=]

i -
" 2

Fuente: Elaboracion propia en base a Global STD, 2018
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2.7.4.7. Paso 7: Principio 2 Determinacion de los Puntos Criticos de Control
(PCC)

Una vez manifestados todos los peligros y sus medidas de control, el equipo
encargado de la implementacion del sistema HACCP establece cuales son los puntos
de control criticos a la hora de garantizar la seguridad del producto. La utilizacién del
arbol de decisiones hace que se piense de un modo estructurado y garantiza un escudo
consecuente de cada etapa y peligro identificado. También tiene el beneficio de forzar
y facilitar la discusion dentro del equipo y mejorar el trabajo en equipo y el estudio
del sistema. (Mortire al Wallace, 2018)

Figura 2-7 Arbol de decisiones HACCP

Py [ iExisten medidas de control preventiva? }:

T

[ Modificar la fase. el proceso ]

o &l producto

LEn esta fase se necesita para I -
la inocuidad? | = sl
NO No es un PCC ]—I{ Fin® l
P, ¢La fase estd pensada especificamente para eliminar la probable =]
presencia de un peligro o reducirla a un nivel aceptable?””

P [ £ Podria producirse contaminacion por peligros identificados por encima de los ]

niveles aceptables, o podrian éstos crecer hasta niveles inaceptablas?

£Una fase subsiguiente eliminara los peligros identificados o
reducird su aparicion probable a niveles aceptables?””

k4

- FUNTO CRITICO

DE CONTROL

No es un PCC

Fuente: Codex Alimentarius

La primera pregunta para averiguar si una etapa es un punto critico de control (PCC)

es.:

= ;Existen medidas de control preventivo? En caso negativo, no es un PCC. Si la

respuesta es “si”, entonces avanzamos a la siguiente pregunta.

La segunda pregunta es:
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= .La etapa estd diseflada especificamente para eliminar o reducir la
probabilidad de riesgo a un nivel aceptable? Si la respuesta es si, entonces

estamos ante un PCC. Si es “no”, entonces avanzamos a la siguiente pregunta.
La tercera pregunta es:

= ;Podria haber contaminacion con riesgos identificados en exceso del nivel
aceptable o aumentar a niveles aceptables? En caso negativo, no estamos ante

un PCC. Si la respuesta es afirmativa, continuamos.
La cuarta pregunta es:

= Un paso posterior eliminara el riesgo identificado o reducira la probabilidad
de que ocurra a niveles aceptables? Si la respuesta es “si”, no estamos ante un
PCC. Por el contrario, si la respuesta es negativa si que estamos finalmente

ante un punto de control critico o PCC.
2.7.4.8. Paso 8: Principio 3 Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Establecer un limite o limites criticos que deben ser cumplidos para asegurar que los
puntos criticos de control estén bajo control. Para cada punto critico de control,
deberdn especificarse y validarse, si es posible, limites criticos, en determinados
casos. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura,
tiempo, nivel de humedad, pH y cloro disponible, asi como parametros sensoriales
como el aspecto y la textura. (FAO, 2002)

Se analizard la existencia de puntos de control critico para cada peligro significativo
de cada etapa de proceso, indicando la sistematica utilizada para la determinacion de
los PCC. Dicha sistematica deberd utilizarse para cada uno de los peligros
significativos identificados y sus resultados deberan ser justificables. Puede utilizarse
un arbol de decisiones, como el establecido por el Codex Alimentarius, Anexo del
CAC/RCP 1-1969, rev 3 (1997), Amd.1 (1999), para establecer correctamente dichos
puntos de control critico. (Guia “Estandar APPCC/HACCP pais Vasco Version 2017”)
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2.7.4.9. Paso 9: Principio 4 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada
PCC

De acuerdo a la FAO (2002), se debe establecer un sistema para vigilar el control de
los puntos criticos de control mediante pruebas u observaciones programadas. El
equipo encargado de la implementacion del sistema HACCP tiene que especificar los
requisitos de la vigilancia para gestionar los puntos critico de control dentro de sus
limites criticos, esto conlleva la definicion de las acciones de las acciones de
vigilancia junto con la frecuencia de la misma y el establecer quién es el responsable
(Mortire al Wallace, 2018).

Debe establecerse un sistema de vigilancia para cada punto de control critico con el
fin de comprobar que esta bajo control. Este sistema consistird en una secuencia de
mediciones u observaciones planificadas para determinar si se superan los limites
criticos. El sistema deberé contener los procedimientos que se van a utilizar para la

vigilancia, indicando al menos:

v' ¢Qué observaciones, medidas o métodos se van a efectuar para la
vigilancia de cada PCC?.

v’ ¢;Coémo se va a vigilar. ;Descripcion de cada procedimiento de
vigilancia?

v' ¢Quién es el responsable de cada vigilancia?

v' ¢Cuando (en qué momento y con qué frecuencia) se va a efectuar la
vigilancia de cada PCC?

v" ¢Cuando sea necesario para completar el procedimiento, donde van a

tener lugar esas medidas de vigilancia?

Se deben utilizar métodos y frecuencias de vigilancia que sean capaces de detectar
cualquier desviacion de los limites criticos a tiempo de poder adoptar acciones
correctoras que eviten la salida de producto fuera de control. Cuando la medicion sea
discontinua, el sistema debe garantizar que la muestra controlada es representativa del
conjunto. Se estableceran registros de las medidas de vigilancia adoptadas que

identifiquen a la persona que las ha realizado. Cuando el sistema de vigilancia sea
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automatico se dispondra de evidencias de que los datos registrados han sido
comprobados por el personal responsable. (Guia “Estandar APPCC/HACCP pais
Vasco Version 2017”)

2.7.4.10. Paso 10: Principio 5: Establecimiento de medidas correctivas

De acuerdo a la FAO (2002), con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan
producirse, deberan formularse medidas correctoras especificas para cada punto
critico de control (PC) del sistema. Estas medidas deberan asegurar que el punto
critico de control vuelva a estar controlado. Las medidas adoptadas deberan incluir
también un sistema adecuado de eliminacion del producto afectado. Los
procedimientos relativos a las desviaciones deberan documentarse en los registros del
sistema. Para cada PCC deben establecerse las acciones correctoras que se van a llevar
a cabo, registrando las acciones tomadas cuando los resultados de la vigilancia
indiquen que en dicho PCC se supera/n el/los limites/s critico/s establecido/s. Las
acciones correctoras garantizaran que se corrige la desviacion detectada,
especificando las actuaciones para conseguir la vuelta a la normalidad del proceso
productivo y evitar o reducir la posibilidad de que se repita la desviacion. Por otro
lado, también han de garantizar que los productos fabricados durante la desviacion se
utilicen de forma que no supongan un problema de seguridad alimentaria. Cuando esto
suponga el desvio, tratamiento o eliminacion de productos, o su retirada del mercado,
es necesario especificar el procedimiento para su realizacion y dejar constancia de ello
mediante registros que documenten la actuacion, cantidad de producto afectado,
destino y responsables. Deben indicarse los responsables de la ejecucion de las
acciones correctoras, con autoridad suficiente para llevarlas a cabo. (Guia “Estandar
APPCC/HACCEP pais Vasco Version 2017”)

2.7.4.11. Paso 11: Principio 6 Establecimiento de procedimiento de

comprobacion/verificacion/validacion

Deberan establecerse procedimientos de comprobacion, para determinar si el sistema

de analisis de peligros y puntos criticos de control funciona eficazmente, podran
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utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion,

incluidos el muestreo aleatorio y el analisis. (MINSA, 2006)

Se debera disponer de pruebas objetivas, que permitan validar que los elementos del
Plan de autocontrol son eficaces para controlar los peligros identificados, antes de su
puesta en marcha. La validacién puede basarse en evidencias documentales
reconocidas (legislacion, bibliografia cientifica y técnica, guias sectoriales, estudios
de validacion previos, etc.), siempre que representen situaciones equivalentes a las
reales de proceso. Cuando sea necesario, la validacion debera basarse en datos
experimentales (de proceso, analiticos, modelos matematicos, etc.), o una
combinacion de estos y evidencias documentales. Se documentara en todos los casos
la validacion de los limites criticos y de la vida atil de los productos. También la
validacion de las medidas 27 Requisitos del Plan de autocontrol preventivas, cuando
sea necesario, porque puede haber alguna duda respecto a su eficacia para mantener
bajo control los peligros identificados. Debe contemplarse un procedimiento para
revalidar el sistema cuando se produzcan cambios de proceso, de producto o de las
medidas de control, o cuando resulte necesario en base a nueva informacion cientifica
o0 reglamentaria. (Guia “Estandar APPCC/HACCP pais Vasco Version 20177)

2.7.4.12. Paso 12: Principio 7 Establecimiento de un sistema de documentacién y

registro

Se estableceran procedimientos de verificacion que nos permitan comprobar que las
actuaciones realizadas se ajustan al plan y que este, una vez implantado, sigue
funcionando eficazmente. Las actividades de verificacion deben incluir, entre otras,

las siguientes:

v' Comprobacidn analitica de materias primas y proveedores.

Comprobacion analitica de productos finales

v

v Comprobacion analitica de agua.

v/ Comprobacidn analitica de la eficacia de la limpieza y desinfeccion.
v

Supervision/auditoria interna del funcionamiento y registros del
Sistema APPCC/HACCPy los Planes de Apoyo.
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Control de quejas y devoluciones.
Estudio y control de las caducidades. Estas actividades se llevaran a

cabo por personal cualificado.

El sistema debe incorporar los procedimientos que se van a utilizar para las distintas

verificaciones, indicando al menos:

v

¢ Qué observaciones, ensayos o métodos se van a efectuar para verificar
el Sistema?

Como llevarlas a cabo: descripcion de cada procedimiento de
verificacion. En el caso de las verificaciones analiticas se indicaran, al
menos: nimero de muestras y frecuencia de las mismas, matriz de la
muestra o punto de muestreo, parametros analiticos usados y criterios
de aceptabilidad o referencia de los mismos.

Quién es el responsable de cada verificaciéon y de la evaluacion de los
resultados obtenidos.

¢Cuando (en qué momento o con qué frecuencia) se va a efectuar cada
verificacion?

¢Cuando sea necesario para completar el procedimiento, dénde van a
tener lugar esas verificaciones?

Documentacion y registros donde se anoten los resultados obtenidos,
asi como las acciones adoptadas en caso de desvio en las

verificaciones.

Se dispondra de un sistema de documentacién y registro. Existira un archivo con la

documentacion del sistema de autocontrol, que debera cubrir como minimo todos los

requisitos del sistema indicados en el apartado 5 de este Estandar y que debera

mantenerse siempre actualizado. Las revisiones del Plan de autocontrol o de

cualquiera de sus apartados que se realicen, estaran numeradas y fechadas. Existira un

sistema de registro donde quede constancia escrita o registros comprobables de todas

las actividades del sistema de autocontrol. Todas las vigilancias llevadas a cabo deben

ser anotadas o registradas de forma inteligible, asi como los resultados de las

validaciones y de las verificaciones del funcionamiento del sistema. Asimismo, debe
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quedar constancia escrita o registros comprobables de las acciones correctoras
adoptadas como resultado de la superacion de los limites criticos. Cuando sea
necesario por la naturaleza de las acciones correctoras, estos registros se apoyaran con
documentacion justificativa de su realizacion, utilizando para ello los formatos y
sistemas de registro desarrollados en el Plan de autocontrol. Debera indicarse el
periodo minimo de conservacion de los registros generados en el sistema de
autocontrol y garantizarse que la documentacion del mismo esté siempre actualizada.
Toda la documentacion vigente y registros del sistema deberan estar siempre
disponibles cuando se realice una auditoria del Sistema APPCC/HACCP. (Guia
“Estandar APPCC/HACCP pais Vasco Version 2017”)

2.8. Relacion entre la Norma ISO 22000, la Norma ISO 9001 y el Sistema
HACCP

La Norma NB-1SO 22000 se ha disefiado para que funcione en armonia con la Norma
NB-ISO 9001 y sus normas de apoyo. La Norma NB-ISO 9001 proporciona requisitos
para un sistema de gestion de la calidad que pueda ser utilizado en aplicaciones
internas por una organizacion, en certificacion, o por motivos contractuales. Esta
norma se centra en la eficacia del sistema de gestion de calidad en cumplir con los
requisitos del cliente. La Norma ISO NB-22000 proporciona elementos esenciales de
un sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos para lograr propdsitos

similares.

La 1SO 22000 combina y refuerza los elementos basicos de la ISO 9001 y APPCC
para proporcionar un marco efectivo para el desarrollo, implantacion, control y mejora
continua de un sistema de gestion de inocuidad de los alimentos (SGIA) documentado

dentro del contexto global de riesgos de la organizacion

De acuerdo a Avila Rodriguez, 2013 en METODOLOGIA PARA ALINEAR LA ISO
9001:2008 CON LA ISO 22000:2005; las Normas ISO 22000 e I1SO 9001
proporcionan mecanismos para fortalecer los sistemas de gestion de calidad e
inocuidad de las empresas de la Industria alimenticia. Los estandares de ambas

normas garantizan el desarrollo de un sistema de gestion que utiliza un enfoque



55

basado en procesos y sistemas. La Norma ISO 22000:2005 ha sido disefiada para
facilitar su implantacion en organizaciones donde exista un sistema de gestion de la
calidad (ISO 9001:2008), un sistema de gestion ambiental (ISO 14000:2004), o
ambos. Esta norma es certificable, al igual que las anteriores, lo cual es una ventaja
para compafiias que quieran tener un sistema integrado de gestion. 1ISO 22000.2005
especifica los requisitos para un sistema de gestion de inocuidad de los alimentos,
combinando los siguientes elementos clave reconocidos: comunicacion interactiva,
gestion del sistema, programas prerrequisitos y principios APPCC. El fin de este
Sistema de Gestion es garantizar la inocuidad de los alimentos a lo largo de la cadena
alimentaria, desde el productor primario hasta el punto de consumo final. Esta norma
integra los principios del sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico
(APPCC), y los pasos de aplicacion desarrollados por la Comision del Codex
Alimentarius. Por medio de requisitos auditables, esta Norma combina el plan APPCC
con programas prerrequisitos (PRRs). En el disefio de la norma ISO 22000 se han
incorporado los cinco pasos preliminares y los siete principios de HACCP del Codex.
Por lo tanto, cualquier organizacion que esta certificada con la norma ISO 22000 ha
cumplido con todos los requisitos del Plan APPCC. Este trabajo motiva a las empresas
de la Industria Alimentaria a implantar sistemas de gestion de calidad e inocuidad de
los alimentos, con el fin de garantizar la seguridad de los productos y aumentar la

satisfaccion de los consumidores.



CAPITULO I
ANALISIS DEL AREA DE ESTUDIO
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3.1. Diagnostico de la situacion actual

“PRODUCTOS BANDY” ofrece al mercado variedades lineas de productos, entre los
mas reconocidos se encuentra su linea de chorizos precocidos con gran aceptacion del
mercado, en los ultimos afios se puede apreciar que en términos de volumen se
incrementaron como se detalla en la Tabla I11-1, lo cual demuestra el mayor consumo
de este tipo de producto, por ello la empresa busca ampliar su mercado, buscando

diferenciarse de sus competidores.

Tabla I111-1 Produccién de Chorizo Precocido Tradicional

(Expresado en Kilogramos)

PRODUCCION DE CHORIZO EN KG
GESTION 2018-2022

Mes Produccion Produccion Produccion Produccion  Produccion
2018 2019 2020 2021 2022
Enero 2,496.33 2,106.83 2,015.17 1,964.00 1,622.67
Febrero 1,830.67 1,766.00 ,1848.67 1,780.50 1,816.00
Marzo 1,639.17 1,609.83 1,449.50 1,709.83 1,836.33
Abril 1,222.33 1,641.17 1,725.17 1,854.83 1,551.50
Mayo 1,417.00 1,560.00 1,556.17 1,407.00 1,363.33
Junio 2,128.67 1,613.00 1,521.19 1,788.83 1,843.83
Julio 1,060.67 1,5,42.50 2,039.33 1,527.83 1,446.50
Agosto 1,553.67 1,637.17 1,401.67 1,446.83 1,571.90
Septiembre  1,304.33 1,190.33 1,505.33 1,703.33 1,449.50
Octubre 1,516.67 1,490.33 1,718.67 1,476.83 1,221.83

Noviembre 1,561.67 1,560.83 1,577.17 1,492.33 1,791.67
Diciembre 1,845.33 2,137.83 2,246.00 2,129.33 2,233.17

Total 19,576.50 19,855.83 20,604.36 20,281.50 19,748.40
General

Fuente: “PRODUCTOS BANDY™, 2023
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De acuerdo a observaciones y participaciones realizadas dentro de la empresa se pudo
identificar la existencia de algunas dificultades respecto a la supervision del
cumplimiento sobre aspectos relacionados con los procesos de los productos chorizo
precocido y salchicha tipo Viena ; de los cuales se puede destacar las mermas del
proceso, la inadecuada distribucién de las areas, la falta de un plan de seguridad e
higiene industrial en la planta, pérdida de producto por problemas del rompimiento en
la cadena de frio, entre otros aspectos.

Se evidencio que los controles de calidad se ejecutan en base a controles sensoriales y
mediante la realizacion de analisis de laboratorio cada cierto tiempo a cargo del
CEANID, entre otros. Para el control y recepcion de la carne para la elaboracion tanto
del chorizo precocido como de la salchicha tipo Viena, se cuenta con registros en los
cuales se evalua parametros como: el tipo de pieza, aspecto, color, olor, temperatura y

pH, como se muestra en las siguientes ilustraciones:

Figura 3-1 Control y recepcion de la materia prima
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 3-2 Balance general de la carne

Fuente: Elaboracion propia

Para las etapas de coccion se cuentan con registros en los cuales se especifica el tipo
de producto, el responsable, la temperatura y la hora como se muestra a continuacion:

Figura 3-3 Registro de control de escaldado

Fuente: Elaboracion propia
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Por otra parte, la empresa cuenta con registros de temperaturas de las diferentes

camaras de frio donde se realiza el deposito de carne a ser procesada.:

Figura 3-4 Registro de temperaturas de camaras de frio
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3.1.1. Descripcion del proceso

Tabla I111-2 Descripcion del proceso en la empresa

MANEJO DE PROCESOS EN LA EMPRESA

Meétodos de Operacion
y Control del proceso

capitulo I del presente.

Se encuentra especificado en los puntos 1.2.6.3y 1.2.6.4.
Diagrama de flujo del proceso productivo del chorizo
precocido y de la salchicha respectivamente en el

Servicios Bésicos y
Auxiliares

Cooperativa de Servicios de Agua

de Tarija: COSAALTR.L
Servicios Eléctricos de Tarija: SETAR
Empresa Tarijefia del Gas: EMTAGAS

Manejo de Materiales:

presente.

Se releva en el punto 1.2.6.3 Descripcion del proceso
productivo del Capitulo I'y en el punto 3.1 Problemas con
los sistemas de control de calidad del capitulo I11 del
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MANEJO DE PROCESOS EN LA EMPRESA
Residuos solidos: Disposicion directa a EMAT

Los residuos liquidos
generados por la empresa no
reciben ningun tipo de
tratamiento por lo que se tiene
disposicion directa al sistema
de alcantarillado sanitario
municipal a cargo de la
empresa COSAALT R.L.

Eliminacién de Residuos liquidos:
Efluentes:

Contaminacion

atmosférica: Minima y/o insignificante

La empresa no cuenta con un Plan de Seguridad e Higiene
Cuestiones de Higiene  industrial. Se proporciona al personal todo el material
y Seguridad: necesario para la elaboracién de alimentos como ser: ropa
e indumentaria de trabajo, cofia, barbijos y guantes.

Patentes y Vease el punto 1.2 Descripcion general de la empresa del
Restricciones: presente.

Fuente: Elaboracion propia

La empresa “PRODUCTOS BANDY” cuenta con el Manual de Buenas Précticas de
Manufactura actualizado por ultima vez en el mes de septiembre de 2022, programas
de limpieza y desinfeccion, entre otros, sin embargo, ante el crecimiento de la misma
se hace necesario una serie de procedimientos y acciones que puedan controlar los

resultados de los diferentes procesos y productos ofertados.

Actualmente la empresa no cuenta con una certificacion HACCP por algin ente
reconocido a nivel nacional o internacional que permita contar con un sistema de
registros y documentos que pueda respaldar los procesos que se ejecutan para obtener
el producto final y poder garantizar la inocuidad de los mismos.

3.2. Diagnostico de Buenas Practicas de Manufactura

En nuestro pais estan vigentes diferentes normas que conciernen al manejo adecuado

de los alimentos con el objetivo de asegurar la calidad e inocuidad del producto. Las
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Buenas Practicas de Manufactura son un prerrequisito fundamental del Sistema
HACCP, que permite mantener bajo control las condiciones operacionales dentro de
cualquier establecimiento, buscando crear y asegurar la existencia de condiciones
favorables para la produccién y manipulacion de alimentos a fin de lograr que los

MisSmOos sean inocuos Yy aptos para consumo humano.

Como se mencion6 anteriormente la empresa “PRODUCTOS BANDY” cuenta con
un Manual de Buenas Practicas de Manufactura como se detalla en el Anexo 2.1
Manual de Buenas Practicas de Manufactura. El diagndstico tiene por objetivo
conocer el grado de cumplimiento actual de las Buenas Practicas de Manufactura en la
empresa, verificar si se cumplen o no se cumplen las condiciones generales que se
establecen en las BPM y disefiar la correspondiente documentacion de manuales,

registros, fichas, entre otros, en caso de ser necesario.

Para el desarrollo del disefio del Sistema HACCP se procedio a realizar un Check list
de evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura basado en el existente, en los
requisitos establecidos por el SENASAG segin la Resolucién Administrativa
N°.019/2003 Requisitos Sanitarios de Elaboracion, Almacenamiento, Transporte y
Fraccionamiento de Alimentos y Bebidas de Consumo Humano y en los requisitos de
la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 Buenas Practicas de Manufactura — Requisitos.
La evaluacion sobre el cumplimiento del Manual de Buenas Préacticas de Manufactura
en “PRODUCTOS BANDY” se basard en lo siguiente:

= Sl: Si cumple con el requisito de la norma.
= NO: No cumple con el requisito de la norma.

= CP: Cumplimiento parcial del requisito, pero no en su totalidad.

X: No corresponde con la naturaleza de las actividades de la empresa.

Cabe recalcar que para el proceso productivo de los productos chorizo precocido y

salchicha se utilizan las mismas instalaciones, areas, maquinaria y equipos.
3.2.1. Requisitos generales de las materias primas

En referencia a dicho punto se determina lo siguiente:
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La empresa “PRODUCTOS BANDY” no ejecuta ninguna actividad que
involucre produccion, cria, extraccion, cultivo o cosecha de materias primas
para la elaboracién de sus productos.

La materia prima es adquirida de acuerdo al area de produccion, cuentan con
registro sanitario otorgado por SENASAG, para luego ser evaluado por el
personal de planta y tomar nota en los registros con los que se cuenta.

Los ingredientes, aditivos, condimentos, envases se acomodan en el almacén
de insumos de modo que no reciban demasiada exposicion del sol y se
encuentren en un lugar seco, se verifica la cantidad del pedido y se realiza un
seguimiento de la vida util de la misma.

El equipamiento y los recipientes empleados en el proceso de recepcion de
materia prima (carne) son de material plastico y de acero inoxidable como se

evidencia en la siguiente figura:

Figura 3-5 Recepcion de la carne

Fuente: Elaboracion propia

3.2.2. Requisitos generales del establecimiento

En este punto se hace mencién de lo siguiente:

En alusion al requisito “4.1 Instalaciones”, la misma se encuentra emplazada
en una zona no inundable, cada area cuenta con ambientes cerrados de cuatro

paredes.
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= De acuerdo a la evaluacion realizada las vias de transito interno se encuentran
pavimentadas, los ambientes cuentan con revestimiento de color blanco y
desaguies en el area de produccion, pasillo y patio como asi también lavamanos

en cada area de trabajo.

Figura 3-6 Canales de desagle

Fuente: Elaboracion propia

= Las instalaciones de la empresa se encuentran disefiadas por areas, con
espacios libres de circulacion, y fécil acceso para la limpieza de modo que
permite a los operadores realizar las actividades diarias con normalidad.

Figura 3-7 Area de produccion

Fuente: Elaboracion propia
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= Las paredes y ventanas estdn hechas de madera, protegidas en los exteriores

con mallas que no permiten el ingreso de cualquier elemento.

Figura 3-8 Puertas y ventanas del Area de envasado

Fuente: Elaboracion propia

= Los ambientes del vestuario del personal y el bafio se encuentran muy

proximos a la zona del procesamiento de los alimentos.

Figura 3-9 Area de procesamiento

Fuente: Elaboracion propia
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= El abastecimiento de agua potable es suministrado por la empresa tarijefia
COSAALT y por una bomba de agua en caso de cortes del servicio.
= Laevacuacion de efluentes y aguas residuales se encuentran canalizados por la

red de alcantarillado local.

Figura 3-10 Desaguie de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

e Laempresa cuenta con el area de lavado, que es destinado para la limpieza
de los utensilios y equipos de trabajo, provisto con un calentador que

suministra tanto agua fria o caliente.

Figura 3-11 Area de lavanderia

Fuente: Elaboracion propia
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En lo que respecta a las instalaciones eléctricas, toda la empresa cuenta con la
adecuada iluminacién empotrada como asi también en algunas &reas se
encuentran recubiertas por cafios pegados a la pared de manera que no
interfiera con las actividades de la empresa.

Cada éarea de la empresa cuenta por lo menos con un par de ventanas, y con
ventiladores.

En lo que respecta al requisito “4.2 Equipos y utensilios”, estos estan hechos
de material inoxidable, resistentes a la corrosion y no transmiten sustancias

téxicas ubicadas en un estante de acero inoxidable dentro del area de corte.

Figura 3-12 Estante de herramientas y utensilios

Fuente: Elaboracion propia

3.2.3. Requisitos de higiene del establecimiento

Las instalaciones presentan un estado limitante dado que la empresa opera
desde el afo 1977, desde ese entonces se realizaron grandes modificaciones.
De acuerdo a observaciones realizadas por SENASAG en la gestion actual se

realizaron refacciones en las areas de embutidos, patio y bafos.
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= Laempresa cuenta con personal encargado estrictamente de la limpieza de las
instalaciones, cada area que es utilizada se procede a su respectivo lavado o
desinfeccion ademas que contar con sus propios productos de limpieza.
= Se cuenta con un plan de control de plagas que es ejecutado por servicios
externos a cargo de la empresa LIMPIEZA Y DESINFECCION MAXIMUS
CLEAN con NIT. 7124037010, el mismo es una empresa autorizada que
realiza actividades en la ciudad de Tarija:
v' Cuenta con Matricula de Comercio: N° 430992
v' Certificado sanitario (SEDES): N° 007110
v" Habilitacion de funcionamiento SEDES: N° 020/2021
v' Licencia de funcionamiento Padrén Municipal: N° 34438
= Por ultimo, en lo que respecta al requisito “5.6 Almacenamiento de
sustancias peligrosas y contaminantes”, las herramientas, plaguicidas, entre
otros se encuentran en el area de deposito de herramientas; mientras que las

sustancias quimicas se encuentran almacenadas en el area de Laboratorio.
3.2.4. Requisitos sanitarios y de higiene personal

= Todo el personal de planta permanente cuenta con su respectivo Carnet
Sanitario otorgado por el Servicio Departamental de Salud de la ciudad de
Tarija.

= Se encuentran prohibidas las visitas no autorizadas y la entrada de personas sin
gorro ni barbijo.

= Laempresa dota al personal uniformes para el area de envasado y para el area
de embutido, botas blancas, delantales rojos y blancos y ademéas de
proporcionar gorro, barbijo y guantes de latex periédicamente.

= En cuanto al requisito “6.4 Higiene personal”, este se ve reflejado en el punto
numero 2 del Reglamento de Buenas Préacticas de Manufactura de la empresa,

véase en el Anexo 2.1 Manual de Buenas Practicas de Manufactura.
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3.2.5. Requisitos de higiene en la elaboracion

= Lainspeccion de la materia prima ingresada a la empresa se encuentra a cargo
del personal de produccion, en caso de no pasar la revision se procede a la
devolucion o reposicién del mismo.

= Laempresa realiza tres capacitaciones al afio al personal de planta en temas de
elaboracion de alimentos.

= En lo que respecta al envasado, no se cuenta con procedimientos escritos que

estén disponibles para el personal.
3.2.6. Almacenamiento y transporte de materias primas y productos terminados

= “PRODUCTOS BANDY” cuenta con su propio distribuidor, vehiculo
frigorifico que transporta el producto terminado en condiciones adecuadas

destinados a su comercializacion.

Figura 3-13 Vehiculo distribuidor

Fuente: Elaboracion propia

= El proceso de carga y descarga de producto terminado se realiza en las
instalaciones de la empresa dado que en ese mismo lugar se encuentra la

agencia principal de la empresa.
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3.2.7. Control de alimentos

= Laempresa cuenta con un laboratorio propio, en el cual se realizan las sales,

liquidos, conservantes, entre otros aspectos.

Figura 3-14 Laboratorio

Fuente: Elaboracion propia
= Los analisis de laboratorio son ejecutados por el Centro de Analisis,
Investigacion y Desarrollo (CEANID), cada cierto tiempo a producto

terminado, todo esto a cargo del Gerente general.

Es de acuerdo a ello, que se ha elaborado una tabla de diagnéstico del cumplimiento
de los requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura segin la NB/NM 324:2013 y
Resolucién Administrativa N°.019/2003 Requisitos Sanitarios de Elaboracion,
Almacenamiento, Transporte y Fraccionamiento de Alimentos y Bebidas de Consumo

Humano, como se detalla a continuacion:



Cuadro I11-1 Diagnéstico de Cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura de la empresa

REQUISITOS DE EVALUACION

SI/NO/CP

OBSERVACIONES

3. REQUERIMIENTOS GENERALES DE LAS MATERIAS

PRIMAS

3.1 Areas de procedencia

No corresponde, la empresa

3.1.1 Areas de produccidn, cria, extraccion, cultivo o cosecha X adquiere la materia prima de
terceros
No corresponde, la empresa no

- o : realiza procedimientos de

3.1.2 Proteccion contra la contaminacion por residuos X za p - .
cultivo, produccién o extraccion
de animales.
No corresponde, la empresa no

., L realiza procedimientos de

3.1.3 Proteccion contra la contaminacién del agua X za p . .
cultivo, produccién o extraccion
de animales.
No corresponde, la empresa no
realiza procedimientos de

3.1.4 Control de plagas y enfermedades X 128 p 9 .
cultivo, produccion o extraccion
de animales.

3.2 Cosecha, produccidn, extraccion y faena

¢Los métodos de produccion,
3.2.1 Procedimientos extraccion, cosecha y faena generan X No corresponde a la empresa.

algun tipo de contaminacion?
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REQUISITOS DE EVALUACION

SI/NO/CP/X

OBSERVACIONES

3. REQUERIMIENTOS GENERALES DE LAS MATERIAS PRIMAS

¢Los recipientes y equipamiento son de

material inalterable que facilite su limpieza Sl
o y/o desinfeccion?
3.2.2 Equipamientos y i i —
recipientes ¢Los equipamientos o recipientes empleados
con materias toxicas no tienen contacto con S|
alimentos, insumos, ingredientes, entre
otros?
¢Las materias primas inadecuadas para
consumo humano son separadas y retiradas S|
3.2.3 Remocion de de manera que no ingresan al proceso
materias primas productivo?
inadecuadas ¢Se emplean envases fabricados con
materiales aprobados por la legislacion Sl
vigente?
i ¢Las materias primas se almacenan en
3.3 Almacenamiento en -
. condiciones adecuadas de manera que se Sl
el local de produccién . A
evite su contaminacion?
3.4 Transporte
¢Los medios de transporte de alimentos,
. materias primas e insumos son de material
3.4.1 Medios de transporte P ) o Sl
adecuado que permita su limpieza y
desinfeccion?
¢Los procedimientos de manipulacion
34.2 Procedimientos de | provocan que no se contaminen los La empresa cuenta no
Sl con procedimientos de

manipulacion

alimentos?

elaboracion
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REQUISITOS DE EVALUACION SI/NO/CP OBSERVACIONES
4.1 Instalaciones
¢El establecimiento puede asegurar que La instalacién de la
_ contaminantes externos como ser el polvo, CPp empresa no s una
o | 4.1.1 Emplazamiento humo, entre otros no provoquen algun riesgo estﬁjctura cerrada
% Articulo 5. Ubicacion de para los alimentos producidos? '
= las fabricas La empresa comparte
O | Articulo 6. Exclusividad | ;) o5 Jocales destinados a la elaboracién de ubicacion ~  con
W | del local - : . L NO viviendas. Siendo la
_ alimentos no tienen conexion con viviendas? i e
= planta baja utilizada
|<£ por la fabrica.
0 ¢Las vias de transito y zonas son de S|
d 4.1.2 Vias de transito superficies duras y/o pavimentadas?
O | interno
0 ] ]
i | Articulo 7. Vias de Acceso | ;Se cuenta con desagiles para la ejecucion Sl
é del mantenimiento?
L
E 4.1.3 Construccion de edificios e instalaciones
o . ¢ ES una construccion solida y sanitaria? Sl
3 | 4.1.3.1 Construccion i _
I | sélida y sanitariamente g,Los m_aterlales y el mantenimiento _de las
® | adecuada instalaciones no transmiten sustancias no Sl
) deseadas?
o4
= _ _ _ Existen algunos
< |4.132 Disposicion de ¢las. instalaciones Cuentan con  espacios ambientes que
espacios suficientes suficientes para cumplir de manera CP requieren mas espacio
) ) satisfactoria ~ todas  las  operaciones disponible
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REQUISITOS DE EVALUACION

SI/NO/CP

OBSERVACIONES

4. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

¢En el perimetro de las instalaciones no se
presenta acumulacion de desperdicios,
escombros, equipos en desuso, promontorios
de tierra, formacion de maleza o cualquier
otra acumulacion tal que se evite la
contaminacion de los productos?

Se presenta
acumulacién de
equipos y herramientas
en desuso.

4.1.3.3 Disefio de féacil
acceso para la limpieza

¢El disefio de las instalaciones permite el
facil acceso para la limpieza adecuada como
asi también para la inspeccion de la higiene
adecuada?

Sl

¢El disefio de edificios y de las instalaciones
no permite la entrada de plagas, humo,
polvo, vapor, entre otros contaminantes?

CP

La instalacion de la
empresa no  esta
recubierta totalmente.

4.1.3.4 Disefio adecuado
de edificios e instalaciones

Articulo 15. Distribucion
de los ambientes

¢Las instalaciones permiten separar por
particion, ubicacion u otros medios eficaces
las operaciones susceptibles de causar
contaminacion cruzada?

Sl

En escasas ocasiones
se comparten areas por
la falta de espacio.

¢El disefio de las instalaciones permite la
ejecucion de las operaciones en condiciones
higiénicas?

Sl

¢Las instalaciones estan disefiadas de
manera que se garantice las condiciones
apropiadas para el proceso de elaboracion y
para el producto terminado?

Sl

¢Las zonas limpias y las zonas sucias estan
debidamente  delimitadas  dentro  del
establecimiento?

Sl
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Articulo 11. Puertas y

acumulacién de suciedad y las que se
comunican con el exterior estan provistas de

REQUISITOS DE EVALUACION SI/NO/CP OBSERVACIONES
¢La distribucion de ambientes es de tal
forma que el producto siempre sigue una
secuencia de proceso hacia adelante y no Sl
retrocede evitando la  contaminacion
cruzada?
¢Los pisos en la zona de manipulacion de
e} alimentos son de material resistente al S|
E _ transito, impermeables, no absorbentes,
i | 4.1.3.5 Pisos adecuados en | |avables y antideslizantes?
s | la zona de manipulacién i i -
S | de alimentos ¢L0s pisos no presentan grietas y son faciles
| ) _ de limpiar y desinfectar en la zona de Sl
= Articulo 10. Pisos manipulacion de alimentos?
|<£ ¢Los liquidos se escurren hacia las bocas de S|
0 los sumideros y no se acumulan?
— .
L ¢Las paredes son de color claro, de material
8 no absorbente y lavables en la zona de Sl
" | 4.1.3.6 Paredes adecuados | Manipulacion de alimentos?
é en la  zoma de | ;Las paredes son lisas, no presentan grietas S|
LéJ manipulacion de alimentos | y son fciles de limpiar y desinfectar?
th | Articulo 9. Estructura y [ 'os angulos entre las paredes y pisos, entre
2 acabados las paredes y techos evita la acumulacion de S|
= suciedad y permite que sean faciles de
0 limpiar?
- -
B | otras aberturas construidas de manera que se evite la S|
q!

75




insumos, materias primas

terminados se encuentran sobre tarimas,

REQUISITOS DE EVALUACION SI/NO/CP OBSERVACIONES
ventanas proteccion contra plagas?
¢Las protecciones son de facil limpieza y S|
buena conservacion?
O , -
= ¢Las puertas estan hechas de material no
E absorbente y de facil limpieza? Sl
=
O — - -
L ¢Las puertas cuentan con proteccion contra S| Se evita dejar las
2 plagas y siempre se mantienen cerradas? puertas abiertas.
— ..
» 14,138 Escaleras fijas, | ... . No corresponde a la
L ¢Estan construidas de tal manera que cause empresa dado que las
_1 | montacargas y estructuras S X . i
™ . contaminacion alguna? instalaciones cuentan
auxiliares )
a con solo planta baja.
(2]
Lu . s - -
- ¢Estan instalados de manera que se evite la
é :é%;ﬁslgrios Elsg\r/l;(étggas Y| contaminacién directa o indirecta de los S|
] alimentos, materia prima y/o envases por
E Articulo 26. Instalaciones | condensacion y goteo?
O |y equipos accesorios 0 F——-——
% | complementarios ¢Estan instalados _de Mmanera que no S|
E entorpezca las operaciones de limpieza?
2 El  vestuario  del
8 4.1.3.10 Alojamientos, | (Se encuentran distanciados de la zona de personal tiene
W | vestuarios y cuartos de | manipulacion de alimentos y  sin NO comunicacion con el
@ | aseo del personal comunicacion con la misma? area de manipulacion
> de alimentos.
4.1.3.11 Ubicacion de | ¢Los insumos, materias primas y productos S|
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distribucién?

REQUISITOS DE EVALUACION SI/NO/CP OBSERVACIONES
. encastrados o separados de las paredes para
y productos terminados o S
permitir una adecuada limpieza?
Se utilizan elementos
o 4.1.3.12 Utilizacion de | (Se emplean materiales que no se pueden de madera en las
= | materiales no | limpiar y desinfectar apropiadamente salvo CP camaras 0
E contaminantes que sea imprescindible? refrigeradores y en el
S proceso de coccion.
9 ¢Se cuenta con un abastecimiento suficiente
- - de agua potable a presion adecuada y a Sl
2 4.1.4 - Abastecimiento  de temperatura conveniente?
~ | agua
iy .
W | Articulo 19. ;Se ejecutan controles periddicos de Ic\loontrole:e sobrr?:hzaig
d Abastecimiento de agua potabilidad en los puntos de utilizacién del NO " |
a agua? potabilidad del agua
«a ' empleada.
3:' ¢En caso necesario de almacenamiento, se S|
ﬁ cuenta con condiciones apropiadas?
E ¢El vapor y hielo empleados en contacto con
O los alimentos no contienen sustancias que S|
8 representen algln riesgo para la salud y los
—= alimentos?
(9]
3 ¢El agua no potable destinada a otros
8’ propositos no relacionados con alimentos se X No corresponde a la
o4 transporta en tuberias separadas e empresa
< identificadas?
¢Se realiza periddicamente la limpieza de
) L No corresponde a la
los tanques cisternas y de las cafierias de X

empresa
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REQUISITOS DE EVALUACION SI/NO/CP OBSERVACIONES
:Se cuenta con un sistema eficaz de
evacuacion de aguas residuales y evacuacion Sl
de efluentes?
O |4.15 Evaluacion  de .
E | efluentes y aguas | ¢L-0s conductos de evacuacion de aguas son
W | residuales lo suficientemente grandes para soportar SI
= ] | cargas méximas?
= | Articulo 21. Evacuacion
ﬁj de efluentes — ,
- ¢Los conductos de evacuacion estan
2 construidos de tal forma que se evita la S|
s contaminacion del abastecimiento de agua
L potable?
—
LéJ La empresa cuenta con
n ¢Se cuenta con vestuarios, sanitarios vy la disposicion de dos
'-_'lJ cuartos de aseo adecuados en las Sl sanitarios, dos
< instalaciones? lavamanos, cocina vy
5 un vestuario.
E _ Se encuentran con la
8 4.1.6 Vestuarios y cuartos iluminacién y
E de aseo ¢Los vestuarios, sanitarios y cuartos de aseo ventilacion adecuado,
= | Articulo 14. Servicios | cuentan con iluminacion, ventilacion y no CPp pero tienen
S | higiénicos del personal estdn en comunicacion directa con la zona comunicacion directa
o de manipulacion de alimentos? con la zona de
= manipulacion de
< alimentos
¢Los vestuarios, sanitarios y cuartos de aseo Tienen comunicacion
se encuentran en comunicacion directa con NO con la zona de
la zona de manipulacion de alimentos? manipulacion
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REQUISITOS DE EVALUACION

SI/NO/CP

OBSERVACIONES

4. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

¢Se cuenta con lavamanos con agua fria y

Se cuenta con

caliente y productos adecuados para lavarse CP lavamanos con agua
las manos? fria pero no caliente.
¢Se emplean medios higiénicos para el NO Se emplea el uso de
secado de las manos? toallas de tela.
¢Dado de contar con toallas de papel existe
. L . - No se emplean toallas
un numero suficiente de dispositivos de
o . NO de papel para el secado
distribucion y receptaculos de toallas con
L o de manos.
reposicion periodica?
¢Se usan avisos en los que se indique al
personal el lavado frecuente de las manos Sl
luego del uso de los servicios sanitarios?
¢Se cuenta con instalaciones exclusivas y
convenientemente situadas para el lavado y Sl ) -
secado de las manos? Son  dispositivos  de
_ _ _ _ accionamiento directo.
¢Los dispositivos son de accionamiento S|
indirecto?
Solo en el area de
¢Se cuenta con agua caliente y fria? CP lavanderia y
. laboratorio.
4.1.7 Instalaciones para i S—
lavado de manos ¢Se emplean medios higiénicos para el NO Se emplean toallas de
secado de las manos? tela.
¢Las instrucciones para el lavado de manos S|
se encuentran disponibles y son visibles?
¢Las instalaciones estan provistas por S|

tuberias sifonadas que conducen las aguas
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REQUISITOS DE EVALUACION SI/NO/CP OBSERVACIONES
residuales directo a los desagues?
¢Se cuenta con instalaciones adecuadas para
la limpieza y desinfeccion de utensilios y Sl
'e) equipos?
|_
E 4.1.8 Instalaciones de | ;Las instalaciones estan construidas de
= limpieza y desinfeccion material resistente a la corrosién, de féacil Sl
= limpieza?
O
- ¢Las instalaciones cuentan con disposicion S|
2 de agua fria y caliente?
o ¢Existe iluminacion artificial y/o natural que
"_'IJ posibilite la realizacion de las tareas y no Sl
LéJ afecte la higiene de los alimentos?
7 ¢Las fuentes de luz artificial que estan
<_E| 419  Iluminacion e | suspendidas son apropiadas, inocuas Yy SI
% instalaciones eléctricas protegidas contra las roturas?
Z | Articulo 12. lluminacion ¢La iluminacion no altera los colores? Sl
8 ¢Estan empotradas o recubiertas por cafios S|
E aislantes y adosados a las paredes y techos?
0 ¢No se presentan cables colgantes en las S|
8 zonas de manipulacion?
L
ad ¢Se tiene una adecuada ventilacion para Cuer_lta con
: S . - ventiladores
¥ [ 4.1.10 Ventilacion evitar el exceso de calor, condensacion, Sl empotrados y
Articulo 13. Ventilacion acumulacion de polvo y aire contaminado? manuales
¢La direccion de la corriente de aire va de Sl
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REQUISITOS DE EVALUACION

SI/NO/CP

OBSERVACIONES

4. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

una zona limpia a una zona sucia?

¢Las aberturas de ventilacion se encuentran
protegidas de tal forma que se evita el
ingreso de agentes contaminantes?

Sl

¢Las protecciones de las aberturas de
ventilaciébn se mantienen en condiciones
adecuadas de limpieza y se toma en cuenta
en el plan de limpieza vigente?

Sl

4.1.11 Almacenamiento de
residuos y materias no
comestibles

¢Se cuenta con medios de almacenamiento
de residuos para evitar el ingreso de plagas y
la contaminaciéon de materias prima,
insumos, personas, alimentos, agua potable,
equipos Y edificios, antes de su eliminacion
del establecimiento?

Sl

Cada éarea de la
empresa cuenta con su
respectivo sector de
residuos como también
en el area del patio.

4.1.12 Devolucion de
productos no conformes

¢Los productos devueltos y no conformes se
ubican en  sectores  separados e
identificados?

Sl

4.2 Equipos y utensilios

4.2.1 Materiales

Articulo 16. Equipos y
utensilios

¢Los equipos y utensilios son de material
que no transmiten sustancias toxicas, olores,
ni  sabores, a los alimentos y son
absorbentes, resistentes a la corrosion y
capaces de soportar repetidas operaciones de
limpieza y desinfeccion?

Sl
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¢Las superficies son lisas y exentas de

. 7 Sl
®) grietas que causen contaminacion?
= .
E ¢Se emplean materiales que no puedan CPp Se emplean cucharas
= limpiarse y desinfectarse? de madera.
O ¢Los utensilios y equipos estan construidos
ue no contaminen los alimentos y sean de
o t los aliment d Sl
?1@: facil limpieza?
P ¢Los recipientes de materias no comestibles
"_'IJ y residuos estan hechos de material no Sl
w - absorbente y son de facil limpieza?
Q422 Disefio y y P
< | construccion ¢Los recipientes para residuos estan S|
- . .| claramente identificados?
< | Articulo  17. Disefio
5 higiénico  del  equipo, | ¢(Se cuenta con un programa de control de No se cuenta con un
E herramientas y utensilios | equipos que incluya calibracién de los NO programa de
8 Articulo 18. Equipo de instrumentos de medicion? calibracion de equipos
O | control Se cuenta con registros
= , . de temperaturas de dos
n ¢Todos los refrigeradores cuentan con un . .
= ) o camaras de frio y de
) termémetro que indique temperaturas .
o . ;. CP los refrigeradores del
! maximas y minimas o se cuenta con un irea de
o registro de temperaturas? .
I almacenamiento  de
producto terminado.
¢Las instalaciones, equipos, utensilios y
. desagiies presentan un buen estado de SI
5.1 Conservacion conservacion y funcionamiento?
¢Las salas se encuentran libres de presencia Sl
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de vapor, humo, polvo, agua de lavado u
otras sustancias que representen algun riesgo
para los alimentos?

5.2 Limpieza y desinfeccion

521 Programa de

Al concluir la jornada

limpieza y desinfeccion . o laboral ~siempre  se
) o ¢Se cuenta con un programa de limpieza y S| realiza la limpieza de
Articulo 38. Limpieza 'y | desinfeccion aprobado y vigente? i Ip
desinfeccion ~ de  las toda la instalacion y
instalaciones €quipos.
¢El personal se encuentra capacitado en
5.2.2 Persona capacitado | técnicas de limpieza y desinfeccion y se La empresa realiza
en técnicas de limpieza y |Cuenta  con  registros  de  dichas Sl capacitaciones una vez
desinfeccion capacitaciones? al afio.
5.2.3 Frecuencia de la| . . ., )
S . . ¢La zona de manipulacion de alimentos y
limpieza y desinfeccion . -~ S
los equipos y utensilios son limpiados y
Articulo 38. Limpieza y | desinfectados con frecuencia? S|
desinfeccion de las
instalaciones
5.2.4 Precauciones para
impedir  contaminacion | ;se toman precauciones adecuadas para
durante la limpieza Y | impedir la contaminacién de los alimentos
desinfeccion? en la desinfeccion y limpieza de salas, Sl

Articulo 38. Limpieza y
desinfeccion de las
instalaciones

equipos y utensilios con detersivos y
desinfectantes?
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5.2.5 Desinfectantes o0 | ;No se hace uso de sustancias odorizantes,
soluciones no odorizantes [ ni  desodorantes en las zonas de Sl
ni desodorantes manipulacion de alimentos?
¢Los productos de limpieza y desinfeccion S|
596 Productos de empleados cumplen con legislacion vigente?
limpieza y desinfeccion Los productos de
Articulo 38. Limpieza y ¢Los productos de limpieza y desinfeccion limpieza y
desi . empleados se guardan en lugares adecuados desinfeccion del éarea
esinfeccion de las ) - CP g
instalaciones fu_era de las zonas de n_1an_|puIaC|on de de  produccion  se
alimentos y con acceso restringido? encuentran dentro del
mismao.
527 Eliminacion de los ¢Los residuos de los agentes desinfectantes
. que quedan en las superficies se eliminan
residuos  de agentes T Sl
desinfectantes con un lavado minucioso con agua potable
antes de volver a usar los equipos?
5.2.8 Limpieza y | ¢Se toman precauciones adecuadas en
desinfeccion en | limpieza y desinfeccion cuando se realizan S|
operaciones de | operaciones de mantenimiento en el
mantenimiento establecimiento, equipos o utensilios?
599 Limpieza ¢Una vez terminada la jornada de trabajo se
- _-'mpieza y limpian los pisos, paredes, estructuras
desinfeccion al finalizar la - " Sl
:ornada de trabaio auxiliares y desagues de la zona de
J ! manipulacion de alimentos?
5210  \estuarios ¢Los vestuarios y cuartos de aseo se
cﬁaﬁos de aseo Y | mantienen limpios, asi también como sus Sl
vias de acceso y patio?
5.3 Manipulacion, ¢Se manipulan los residuos de tal forma que Sl
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almacenamiento y
eliminacién de residuos

Articulo 22. Recoleccion
y eliminacion de residuos
solidos

¢Se evita la contaminacion de los alimentos,
ingredientes, aditivos y agua potable?

¢Se logra impedir la existencia de plagas en

. i Sl
el lugar de almacenamiento de los residuos?
¢Los residuos son retirados de las zonas de
manipulacion de alimentos las veces que sea Sl
necesario?
¢Los recipientes empleados para el
almacenamiento de residuos se limpian y Sl
desinfectan?
5.4 Ausencia de animales En las instalaci d
At _— . . n las instalaciones de
domesticos ¢Se impide la presencia de animales
1 domesticos en las zonas anexas al proceso CP la empresa %€
Articulo 39. Control de oroductivo? p encuentran  animales
plagas y de acceso de : domésticos.
animales
5.5 Sistema de control de plagas
: La empresa contrata
5.5.1 Programa eficaz y omp
. _ . . serviclos externos
continuo de control de | (En caso de existir plagas se aplica un o
i - . especializados para el
plagas programa eficaz, eficiente y continuo de Sl
control? control de plagas. Se
Articulo 39. Control de ' realizan  seguimiento
plagas y de acceso de de control de plagas
animales — - -
¢ Los establecimientos son inspeccionados Sl
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periédicamente?

5.5.2 Medidas inmediatas
de erradicacion de plagas

Articulo 39. Control de
plagas y de acceso de
animales

¢En caso de plagas se aplican medidas que
comprendan tratamiento con  agentes
quimicos, fisicos o biolégicos autorizados
aplicados bajo supervision directa de
personal capacitado?

Sl

¢Se cuenta con procedimientos escritos para
la aplicacién de raticidas, insecticidas y
desinfectantes?

NO

5.5.3  Aplicacion de
plaguicidas

¢Los plaguicidas son usados Unicamente
cuando no se pueden emplear otras medidas
de prevencion?

Sl

¢Se protegen todos los alimentos, equipos y
utensilios antes de usar plaguicidas?

Sl

¢La desinfeccion interna del establecimiento
no se realiza durante las etapas de
produccion?

Sl

No se realizan
actividades de
produccién durante la
desinfeccion interna de
la empresa.

¢cLa empresa o personal que realiza el
control de plagas se encuentra habilitada por
un organismo oficial competente y
legislacién vigente?

Sl

5.6 Almacenamiento de
sustancias peligrosas y
contaminantes

¢Las especificaciones de los plaguicidas,
solventes u otras sustancias se encuentran en
el mismo producto?

Sl
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¢Los plaguicidas, solventes y otras
sustancias  peligrosas  empleadas  se
encuentran almacenados en areas separadas
de la zona de manipulacion de alimentos?

Sl

Se encuentran
almacenados en el area
de herramientas vy
lubricantes.

¢Estos productos son manipulados por
personal autorizado y capacitado
unicamente?

Sl

Son manipulados por
el jefe de produccion.

¢Se cuenta con registros de las sustancias
peligrosas?

Sl

57 Ropa y efectos
personales

Articulo 28. Cuidados en
la sala de elaboracion

¢No se evidencia presencia de prendas de
vestir ni efectos personales en la zona de
manipulacion de alimentos y se mantienen
en las zonas establecidas por la empresa?

Sl

¢Las prendas de vestir y otros efectos
personales se encuentran guardados en las
areas establecidas?

Sl

6.1 Ensefianza de higiene

Articulo 34. Educacion y
capacitacion

¢El establecimiento brinda las
capacitaciones adecuadas al personal de
planta en temas de manipulacion higiénica
de los alimentos, higiene personal, Buenas
Practicas, educacion sanitaria y primeros
auxilios?

Sl

6.2 Estado de salud
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6.2.1 Examenes médicos

¢El personal en contacto con los alimentos

L S se realiza exdmenes médicos de forma Sl
periddicos y adicionales o
periddica?
(El establecimiento toma las medidas
necesarias para que las personas que
No se cuenta con
padezcan alguna enfermedad no tengan CP ersonal SUDEVisor
acceso a la zona de manipulacion de P P '
alimentos?
2. i . ., La empresa no cuenta
?nzriso dPereveenrzlc?nnal cgﬁ ¢La reincorporacion del personal se produce con pun médico
9 P por la autorizacion de algun profesional NO .
enfermedades médico? particular para todo el
infectocontagiosas ' personal.
Articulo 29. Estado de | . . No existe un control
¢El personal con lesiones o heridas externas o
salud del personal . L minucioso de personal
se encuentra realizando actividades en la CP .
. S . con heridas externas
zona de manipulacion de alimentos? . .
trabajando en el area.
¢En caso de que suceda, la direccion del Se cuenta con un
establecimiento asegura que los vendajes de Sl botiquin de primeros
la herida sean adecuados e impermeables? auxilios.
6.3 Lavado de manos
¢El personal que trabaja en la zona de
6.3.1 Lavado de manos | manipulacién de alimentos se lava las manos S|
con agentes autorizados frecuentemente y con agentes de limpieza y
desinfeccion autorizados?
. ,El personal realiza el lavado de manos
6.32  Frecuencia del | ¢ Personal . .
antes de iniciar el trabajo, después de usar Sl

lavado de manos

los sanitarios y después manipular material
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Articulo 37. Facilidades
para el lavado vy
desinfeccion de manos

contaminado?

¢El procedimiento de lavado de manos se

Se encuentran
disponibles en las

encuentra escrito y disponible en lugares Sl Areas con disposicion
adecuados para su recordatorio? de lavamanos P

6.3.3 Procedimiento

escrito y documentado Se  cuenta  con
. . - procedimientos, pero
¢Se ejecutan controles periddicos para NO o se tiene un control
garantizar este requisito? minucioso _ de  su

cumplimiento.
6.4 Higiene personal
- ;El personal que trabaja en las zonas de

4.1 Higiene del personal | ¢ | ¢ :

S n dum?ar?ta?ige depirzga'ao manipulacion de alimentos se esmera en su S|

adecuadas J higiene y cuenta con ropa protectora,
calzado, cofia y barbijo adecuados?

Articulo  36. Vestuario — - -
¢Los elementos descritos anteriormente son

para el personal Sl
lavables y/o descartables?

6.4.2 Uniforme de trabajo ¢El personal evita retirarse de la empresa

Articulo 31 con el uniforme de trabajo o transitar por S|

Articulo 33. Personal de [OV8s dreas  susceptibles de - causar

limpieza '
, La empresa otorga al
¢Se cuenta con un responsable que asegure S| personal el uniforme

la limpieza y disposicion de los uniformes?

de trabajo, se renueva

89




REQUISITOS DE EVALUACION

SI/NO/CP

OBSERVACIONES

6. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL

cada vez que sea
necesario. Cada
persona es responsable
de la limpieza de los
mismos.

¢Las zonas limpias y sucias se encuentran

> S Sl
delimitadas e identificadas?
¢Se cuenta con una persona encargada de la
limpieza y la misma cumple con las
N . Se cuenta con personal
disposiciones de aseo, vestimenta Yy Sl de limpieza
presentacion del personal que exige la pieza.
empresa?
6.4.3 Personal de
manipulacion de materias | ;£| personal de la zona de manipulacion de
primas 'y elaboracion de | alimentos se quita objetos personales de S|
alimentos adorno, tiene las ufias recortadas, limpias y
Articulo  30. Aseo vy |Sinesmalte?
presentacion del personal
6.5 Conducta del
personal ¢El personal de la zona de manipulacion de S|
Articulo 32. Habitos del | alimentos no realiza précticas anti higiénicas
personal como comer o fumar dentro del area?
¢Se hace uso de guantes en condiciones
6.6. Guantes higiénicas y de conservacion para la Sl
manipulacion de alimentos?
6.7 Visitantes ¢Se toman precauciones para el ingreso de
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visitantes o cualquier otra persona ajena a la
empresa con el objetivo de evitar la

primas e ingredientes

adecuadas evitando el
contaminacion?

deterioro vy

Articulo 40. Visitantes Y . . Sl
contaminacion de la zona de manipulacion
de alimentos?
¢Se cuenta con personal competente para la
6.8 Supervision supervision del cumplimiento de los puntos Sl
6.1y 6.7?
7.1 Requisitos aplicables a la materia prima
.| ¢No se aceptan materia prima que contenga
7.1.1 Rechazo de materia | ¢ o o 2¢6Pta ! prima q 9
. . . parasitos, microorganismos 0 sustancias
prima o ingredientes | ., . . Si
< . toxicas que no puedan ser reducidas a
_| contaminados . 5
> niveles aceptables”
w
Z
w % ¢cLas materias primas se aseguran y
=, N _ e - . S|
9] 5| 7.2 Acondicionamiento clasifican antes de utilizarlas en la linea de
i é adecuado de  materias | Produccion y en cas_o?necesarlo se realizan
A S| primas e ingredientes ensayos de laboratorio?
»n 0 . ) , Y :
o) 5 Articulo 42. Caducidad de | ¢EN la elaboracion de alimentos no se
2 no estén vencidos, que no presenten signos Sl
8, de deterioro, descomposicion 0
IhI:J adulteracion??
~ . ;Las materias primas e ingredientes son
7.1.3  Almacenamiento | ¢ P g g
.| almacenados en locales con condiciones
adecuado de materias Sl
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No se cuenta con un
Articulo  41. Calidad | . L . . registro fisico de las
- .| ¢Se asegura la rotacion de las existencias de ? .
sanitaria de las materias X . ; : NO existencias y/o
. . materias primas e ingredientes? - i
primas y aditivos rotacion de materia
= prima e ingredientes.
‘O — ———
O | 7-2 Prevencion de la contaminacion cruzada
< -
% 7.2.1 . Medidas de ¢Se toman medidas eficaces con el objetivo
R | prevencion de q . T .
L . e evitar la contaminacion del alimento por Sl
< | contaminacion directa e . ;
g | contacto con material contaminado?
L | indirecta
< : . — -
= (720 Manipulacion  de (,E_I personal de la manlpulaqlon de materias
pd . primas y productos semielaborados no
L | materia prima o productos Si
; entran en contacto con otros productos hasta
W | semielaborados
5 que cumplan los puntos 6.3 y 6.4?
O |723 Limpieza y
T | desinfeccion de equipos en | ;Se realiza la limpieza y desinfeccion de
LIDJ contacto con materias | todo equipo que haya entrado en contacto S|
o | primas, productos | con materia prima, productos
|C_> semielaborados o material | semielaborados o material contaminante?
= | contaminante
8, 7.3 Empleo del agua
'5.':J 7.3.1 Uso exclusivo de e
~ | agua potable ¢Unicamente se emplea agua potable en la
i manipulacion y  elaboracion de los Sl
Articulo 19. alimentos?
Abastecimiento de agua
7.3.2 Uso de agua no ¢Se emplea agua no potable para la X No corresponde a las
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potable

Articulo 19.
Abastecimiento de agua

produccion de vapor que no esté en contacto
con alimentos?

actividades de la
empresa dado que no
se emplea vapor.

7.3.3 Tratamiento de aguas

¢Se utiliza agua recirculada dentro del

No corresponde la
empresa dado que no

recirculadas establecimiento? se utiliza agua
recirculada.
;El agua recirculada sin tratamiento se
734 Uso de agua|® g . No corresponde a las
: emplea en condiciones en las que no -
recirculada  fuera  del . . X actividades de la
represente un riesgo para la salud ni
proceso . A empresa.
contamine la materia prima?
. ) No corresponde a las
¢Se cuenta con un sistema separado de .
TR . e X actividades de la
distribucion claramente identificado?
empresa.
7.35 Tratamiento
legislados de aguas ] ]
recirculadas ¢Los tratamientos de aguas recirculadas No corresponde a las
) ... |cuentan con legislacion vigente para su X actividades de la
Articulo 20. Reutilizacion | empleg en el proceso productivo? empresa.
de aguas servidas
industriales
7.4 Elaboracion
741 Personal  de| ;) a elaboracién de los alimentos se ejecuta
elaboracion de alimentos | por personal capacitado con supervision Sl
Articulo 35. competente?
. ;Las operaciones son realizadas sin demoras
7.4.2 Operaciones del ¢ P Sl

y en condiciones que se excluya toda posible
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contaminacion, deterioro o proliferacion de
proceso de produccién en | microorganismo patégenos que puedan
condiciones adecuadas alterar el producto elaborado?
Articulo 24. Flujo de | ;Durante el proceso productivo se controla
— | proceso el flujo del producto, del personal y Sl
O equipos?
©)
<
04 . .,
Q | 743 Manipulacion y uso | ;Se tienen los cuidados necesarios para S|
< | adecuado de envases evitar la posibilidad de contaminacion al
d manipular los envases?
5 7.4.4 Métodos de | . . .,
- ¢Permiten su  proteccion contra la
Z | conservacion y controles N . : .
L contaminacion, deterioro evitando un riesgo Sl
adecuado del producto .
L . para el consumidor?
5 terminado
O | 7.5 Envasado
T
L
8 ¢El material empleado para el envasado se Sl
|C_> almacena en condiciones sanitarias?
» | 751 Condiciones
D | apropiadas de envasado . )
(3 ) ¢El material es el apropiado para el
W | Articulo 43. | envasado del producto y no transmite
~ | Fraccionamiento de | sustancias perjudiciales en la medida que no Sl
alimentos exceda los limites

permisibles  segun
legislacion vigente de modo que confiera
una proteccion contra la contaminacion?

¢El fraccionamiento y envasado de
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industrializados para su comercializacion se
efectia en cumplimiento con lo sefialado en

los articulos 6,9,12,13, 14, 15, 16, 19, 21, Sl
22, 25, 29, 30, 32, 38, 39, 41, 42 de la
presente resolucion?
) ¢El material es satisfactorio para el producto
7.5.2 Material de envasado | y le confiere la proteccion apropiada contra S
satisfactorio la contaminacion?
Articulo 44. Envasado ¢ Todo alimento destinado al consumidor y/o
Articulo 45. Etiquetado distribuidor se encuentra debidamente Sl
etiquetado segun normativa vigente?
7.5.3 Reutilizacion  de | ¢(No son previamente utilizados para ningun S|
envases y recipientes otro fin?
¢L0s envases y recipientes se encuentran en
buen estado, limpios y desinfectados y son S|
inspeccionados antes de su uso para
7.5.4 Inspeccion de los | 9arantizar seguridad?
envases y recipientes antes
de su uso
No se cuenta con
¢ Se cuenta con procedimiento procedimiento .
CP documentado sin
documentado? X .
embargo si se ejecutan
inspecciones.
7.6 Direccion y | ¢La direccion del establecimiento cuenta S|

supervision

con los conocimientos suficientes sobre
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principios y préacticas de higiene de los
alimentos para asegurar una vigilancia y
supervision eficaces?

¢Se almacenan de manera adecuada los

No corresponde la

7.7 Subproductos subproductos? X empresa no genera
subproductos
7.8 Documentacion y registro
7.8.1 Procedimientos vy | . . .
: .. 7 | ¢Se cuentan con procedimientos y registros
registros de la elaboracion, . : La empresa cuenta con
. apropiados durante el tiempo mayor de la CP . .
almacenamiento y|t : ciertos registros.
R vida util del alimento?
distribucion
7.8.2 Registros de | ¢(Se cuenta con registros de las sustancias NO No se cuenta con
sustancias empleadas utilizadas? registros.
¢Se tiene redactado y aplicado un manual de S|
buenas practicas de manufactura?
7.8.3 Manual de buenas
practicas de manufactura Se cuenta con una
Articulo 24. BPM ¢En caso de contar con  uno, eX|sfte_3,una manual escrito, sin
persona capacitada para la supervision e CP embargo, no se cuenta

inspeccion de su cumplimiento?

con un supervisor de
su cumplimiento

8. Almacenamiento y transporte de materias primas y productos terminados

8.1 Almacenamiento de
materias primas, insumos
y productos terminados

Articulo 25. De los

¢Se almacenan en sectores separados y son
transportados en condiciones que se evite
contaminacion fisica, quimica y biologica?

Sl

La empresa cuenta con
un area denominada
Almacén de insumos
donde se depositan
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almacenes

Articulo 46.
Almacenamiento de
materias primas, envases y
de productos terminados

Articulo 47.
Almacenamiento de los
productos perecibles

Articulo 48. Condiciones
de almacenamiento de los
productos no perecibles

Articulo 49. Condiciones
de almacenamiento de los
productos perecibles

¢Los productos terminados son almacenados
con su respectiva etiqueta y fecha de
vencimiento adoptando siempre el sistema
PEPS (primero en entrar, primero en salir)?

Sl

sobre  tarimas las
materias primas,
ingredientes y demas.

¢Los productos perecibles son almacenados
en camaras de refrigeracion con condiciones
adecuadas?

Sl

8.2 Inspeccion periddica
de productos terminados

Articulo 46.
Almacenamiento de
materias primas, envases y
de productos terminados

Articulo 50. Identificacion
de los lotes

¢Se realizan inspecciones periddicamente
con el objetivo de asegurar que sean aptos
para el consumo humano?

Sl

Las inspecciones solo
son visuales.

¢Los productos terminados o materias
primas se encuentran separados por lotes y
cuentan con la siguiente identificacion como
minimo:

Cddigo de lote

Cantidad

Procedencia

Fecha de elaboracion, de ingreso a
almacenes

Sl

Dichas actividades se
encuentran
supervisadas por el
encargado de los
depositos.

97




REQUISITOS DE EVALUACION

SI/NO/CP

OBSERVACIONES

8. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE
MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS

L
@)
-
@)
e
—
Z
@)
@)
o

8.3 Operaciones de carga 'y

descarga ¢Se realizan fuera de los lugares de
Articulo 53. Carga, elaboracion de los alimentos para evitar su Sl
distribucién de carga y | contaminacion?
descarga
8.4 Vehiculos de | ;Se encuentran adecuados los vehiculos de
transporte adecuados a 10s | transporte de manera que se cuente con S|
productos N medios  necesarios para verificar el
Articulo 51. Condiciones | manteniendo de la temperatura y humedad?
de transporte
Articulo 52. Limpieza y ) o ) B
desinfeccion de vehiculos | ¢Son sometidos a limpieza y desinfeccion S|
previo operaciones de carga
No se realizan analisis
] - Sl en el laboratorio de la
¢Se cuenta con laboratorio propio® empresa.
9. Control de alimentos
¢Se realizan controles de laboratorios S|
propios 0 tercerizados adecuados para
asegurar la elaboracion de los alimentos?
10.1 Evaluacion de proveedores
o iSe tienen establecidos criterios
10.11 Criterios | gocumentados para la  evaluacion vy NO
documentados _ de | aceptacion de proveedores?
evaluacion y aceptacion de _ _ i i
proveedores ¢Se mantienen actualizados los registros de NO No se realiza una

cumplimiento de las especificaciones de los

actualizacion periodica
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REQUISITOS DE EVALUACION SI/NO/CP OBSERVACIONES

proveedores? de los proveedores
10.1.2 Control riguroso de No se cuenta con
A | componente en contacto | ¢Son controlados rigurosamente? NO controles
<D‘: directo con el producto documentados.
_ e .. | ¢:Se cuenta con especificaciones
< |10.1.3 Especificacion | ¢ . pecthicacic
$) documentadas que incluya la variabilidad
documentada de la compra | . : : Sl
L N inherente para la compra de materias primas
A | de materia prima .
N y todo producto relacionado con el proceso?
O
= La empresa no cuenta
2 . . . con registros,
¢Se cuenta con registros de mensajes -
-
: . L ; ! procedimiento
O [10.2  Satisfaccion  del | telefénicos, encuestas de satisfaccion del
L . . : NO documentados
o | cliente cliente, reclamos entre otros relacionados .
. relacionados con la
N con las respuestas al cliente? ., ;
@) atencion al cliente y
P_: reclamos.
O
S La empresa no cuenta
! - ;Se cuentan con registros de la trazabilidad con registro de la
10.3 Trazabilidad ¢ g NO g

trazabilidad de los
productos.

del producto?

Fuente: Elaboracion propia
3.3. Resultados del diagnéstico de Buenas Practicas de Manufactura

Las normas utilizadas para la realizacion del Check list de cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura en la
empresa “PRODUCTOS BANDY™ contienen directrices y requisitos aplicables con el proposito de asegurar que se cumpla

a cabalidad.
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De tal forma que se detalla en el siguiente cuadro un resumen de los resultados obtenidos del check list de cumplimiento de

las Buenas Practicas de Manufactura.

Cuadro 111-2 Resultado del Diagndstico de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura

GRADO DE CUMPLIMIENTO

REQUISITOS S| NO cp NO TOTAL DE
CORRESPONDE | REQUISITOS

3. REQUERIMIENTOS GENERALES DE LAS MATERIAS

7 0 - 5 12
PRIMAS
4. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO 54 8 9 3 74
5. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO 29 1 2 - 32
6. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL 17 5 5 ) 21
PERSONAL
7. REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION 22 1 3 6 32
8. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE MATERIAS 8 ) ) ) 8
PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS
9. CONTROL DE ALIMENTOS 2 - - - 2
10. OTROS REQUISITOS DE CALIDAD 1 5 - - 6
TOTAL 140 17 16 14 187
TOTAL PORCENTUAL 75% | 9% | 9% 7% 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Los resultados obtenidos del cuadro 111-2 se observan a continuacion:

Figura 3-15 Resultado de cumplimiento de Buenas Précticas de Manufactura

RESULTADO DEL DIAGNOSTICO EN BASE A
RESOLUCION ADMINISTRATIVA N°.019/2003
SENASAG Y NM/NB 324:2013

[N
NO

@acpP
@NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracién propia

Los resultados de la evaluacién del cumplimiento de los requisitos establecidos por la
NB/NM 324:2013: Buenas Préacticas de Manufactura-Requisitos y RA N°.019/2003
Requisitos Sanitarios de Elaboracion, Almacenamiento, Transporte y Fraccionamiento
de Alimentos y Bebidas de Consumo Humano (SENASAG) revela que el total de
requisitos cumplidos en la empresa es del 75%. Existiendo un 9% de requisitos que no
logra cumplir la empresa, y el 9% presentan un cumplimiento parcial debiéndose

subsanar los mismos.

Por ende, se evidencia que la empresa se encuentra en condiciones apropiadas para
poder asegurar la inocuidad de los productos y proceder con el disefio del Sistema de

Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

Asi mismo se detalla en la siguiente figura un resumen de los porcentajes de

cumplimiento de cada requisito de la norma:



Figura 3-16 Porcentaje de cumplimiento de cada requisito de la NB/NM 324

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE CADA REQUISITO

17% 83%

o

10. OTROS REQUISITOS DE CALIDAD

100%
9. CONTROL DE ALIMENTOS

8. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE MATERIAS 100%

PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS

6. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL 81% 00 10% 3
PERSONAL

7. REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION

91% 3% 6% (W
5. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO

73% 11% 12%

4. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

3. REQUERIMIENTOS GENERALES DE LAS MATERIAS 58%
PRIMAS

I

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

@S ONO mCP ONO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede evidenciar se evaluaron ocho puntos muy importantes para el aseguramiento de la inocuidad de los

productos, los requisitos que son cumplidos satisfactoriamente por la empresa son:
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v Control de alimentos.
v Almacenamiento y transporte de materias primas y productos terminados.

Tras el diagndstico se pudo determinar que los requisitos con mayor deficiencia en el

cumplimiento son:

v Requerimientos generales de las materias primas.

v' Otros requisitos de calidad.

De acuerdo al diagndstico realizado se propone una actualizacion del Manual de
Buenas Practicas de Manufactura que permita asegurar el cumplimiento de los
requisitos no cumplidos en la empresa mediante el disefio de registros, instructivos,
fichas, procedimientos, entre otros, basandose en el actual manual de la empresa y en
la NM/NB 324:2013 tal como se detalla en el Anexo 3: Propuesta de un Manual de

Buenas Préacticas de Manufactura.
2.1 Diagnéstico del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

Segun entrevistas realizadas con el Gerente General de la empresa y de acuerdo a
observaciones de campo que se realizaron para el presente proyecto se determina que

no se cuenta con un Sistema HACCP implementado.

El sistema HACCP consiste en doce etapas, las cinco primeras son tareas preliminares
y las siguientes siete etapas son los principios del sistema en si.

Se detalla a continuacion si la empresa cuenta con alguna de las etapas del sistema:

Cuadro I11-3 Diagnostico del Sistema HACCP en la empresa
ETAPA DESCRIPCION CUMPLE  OBSERVACION |

FORMACION DEL EQUIPO

HACCP NO No se realizé aun

La empresa cuenta con

) DESCRIPCION DEL NO | produto, i ambargo
PRODUCTO P » 51N g0,
no con una ficha

técnica.
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DESCRIPCION CUMPLE | OBSERVACION
Si bien la empresa tiene
definido a quien esta

3 IDENTIFICACION DEL USO S| dirigido sus productos
DEL PRODUCTO se debe contar con

documentacion y
especificar.

4 ELABORACION DE UN S| La empresa cuenta con
DIAGRAMA DE FLUJO dicho punto

5 CONFIRMACION IN SITU DEL NO No se realizé adn
DIAGRAMA DE FLUJO

6 ANALISIS DE PELIGROS NO No se realiz6 ain
DETERMINACION DE LOS

7 PUNTOS CRITICOS DE NO No se realiz6 aln
CONTROL
ESTABLECIMIENTO DE LOS
LIMITES CRITICOS Y L,

8 TOLERANCIAS PARACADA | VO No se realizo aun
PCC

9 SISTEMA DE SEGUIMIE!\ITO NO No se realiz6 adn
PARA CADA PUNTO CRITICO
ESTABLECIMIENTO DE L,

10 ACCIONES CORRECTIVAS | VO No se realiz6 ain
PROCEDIMIENTO DE

11 VALIDACION, VERIFICACION | NO No se realiz6 aln
Y REVISION
PROCEDIMIENTOS DE

12 gggllssii\éc\l(ON DE NO No se realiz6 aln
DOCUMENTACION

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al diagnostico realizado, la empresa no cuenta con precedentes de haber

realizado las etapas correspondientes para su aplicacion.




CAPITULO IV

DISENO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
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El presente capitulo corresponde al disefio de la propuesta del Manual de Buenas
Practicas de Manufactura realizado en base al existente y de acuerdo a la NM/NB 324:
Buenas Practicas de Manufactura-Requisitos el mismo puede apreciarse en el Anexo

3: Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Asi también en base al diagnostico se presenta la documentacion propuesta a través de
registros, planillas, fichas, instructivos y demas para poder lograr el cumplimiento de

aquellos requisitos detectados que no se ejecutan en la empresa.
4.1 Desarrollo del disefio del Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Los requisitos que no presentaron cumplimiento a cabalidad por la empresa fueron los
siguientes:

4.1.1 Requisitos generales del establecimiento

v’ “4,1.3.10 Alojamientos, vestuarios y cuartos de aseo personal” y “4.1.6
Vestuarios y cuartos de aseo”. Para dichos requisitos se propuso
modificaciones en las instalaciones de la empresa como se detalla en el Anexo
4.1: Modificaciones en el Lay out de la empresa y la adquisicién de
dispensadores para toallas de papel.

v’ “422. Diseflo y construccion”, mas especificamente referente a la
disposicion de registros o controles de la temperatura de todos los
refrigeradores de la empresa. Para ello se ha disefiado un instructivo de
registro de llenado juntamente con planillas de registros como se detalla en el

Anexo 4.2: Instructivo para llenado de registro de temperatura de freezers.
4.1.2 Requisitos de higiene del establecimiento

v “5.5.2 Medidas inmediatas de erradicacion de plagas”; para dicho requisito se
propuso los siguientes registros: RHE-RCP-01-Registro de control de plagas
y RHE-RAP-01-Registro de aplicacion de plaguicidas (Ver Anexo 4.2:
Instructivo de llenado de registros de control de plagas y aplicacién de

plaguicidas)
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4.1.3 Otros requisitos de calidad

v*10.1 Criterios documentados de evaluacién y aceptacion de proveedores”.
Para lo cual se ha disefiado un procedimiento: MBPM-PSP-01-Procedimiento
de seleccion comparativa de proveedores (Ver Anexo 4.4: Procedimiento de
seleccion comparativa de proveedores).
v“10.4 Satisfaccion del cliente”. Para ello se ha disefiado el manual PB-MSC-
01 (\Ver Anexo 4.5: Manual de procedimiento de satisfaccion del cliente).
v'“10.5 Trazabilidad”. Para ello se ha disefiado: PB-PDT-01 Procedimiento de

Trazabilidad (Ver Anexo 4.6: Procedimiento de trazabilidad).

Con la documentacion disefiada para lograr el cumplimiento de aquellos requisitos
gue no se ejecutan o simplemente de forma parcial por la empresa, se procedié a

realizar un nuevo diagnostico considerando las mismas.



4.2 Resultados de cumplimiento de BPM aplicando la documentacion disefiada

Cuadro V-1 Resultados del cumplimiento de BPM con la documentacion disefiada

GRADO DE CUMPLIMIENTO

REQUISITOS st | nol cp NO TOTAL DE
CORRESPONDE | REQUISITOS
3. REQUERIMIENTOS GENERALES DE LAS MATERIAS
7 0 0 5 12
PRIMAS
4. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO 59 5 7 3 74
5. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO 30 0 2 0 32
6. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL | 17 2 2 0 21
7. REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION 22 1 3 6 33
8. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE MATERIAS 8 0 0 0 .
PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS
9. CONTROL DE ALIMENTOS 2 0 0 0
10. OTROS REQUISITOS DE CALIDAD 4 2 0 0
TOTAL 149 | 10 | 14 14 187

TOTAL PORCENTUAL

80%

5%

7%

7%

100%
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De acuerdo a los nuevos resultados se pudo apreciar lo siguiente:

e La cantidad de requisitos cumplidos pasé de 140 a 149 requisitos y por ende se
disminuyd la cantidad de requisitos no cumplidos a un 5%.

e La cantidad de requisitos con cumplimiento parcial es del 7% al igual que los
no aplicables a la empresa.

e En base a los resultados expuestos se determind que mediante la aplicacion de
la documentacién disefiada el porcentaje global de cumplimiento en la
empresa ascendidé de un 75% inicialmente a un 80%, reflejando un crecimiento

del 5 %, lo que representaria mejoras en la empresa.

Figura 4-1 Resultados de cumplimiento de los requisitos

RESULTADO DEL CUMPLIMIENTO DE LOS
REQUISITOS RESULTADO EN BASE A RESOLUCION
ADMINISTRATIVA N°.019/2003 SENASAG Y NM/NB
324:2013 APLICANDO LA DOCUMENTACION DISENADA

ES] ENO =CP =NO CORRESPONDE

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados individuales de cada requisito se muestran a continuacion:



Figura 4-2 Nuevo porcentaje de cumplimiento de cada requisito
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NUEVO PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE CADA
REQUISITO

EBSI @NO CP ONO CORRESPONDE
10. OTROSREQUISITOS DE CALIDAD 67%

9. CONTROL DE ALIMENTOS 100%

8§ ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE MATERIAS

PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS 100%
7. REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION 69% o
6. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL 81%

5. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO 94%

4. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO 80%

‘

3. REQUERIMIENTOS GENERALES DE LAS MATERIAS

PRIMAS e ]

Fuente: Elaboracion propia

e La gran mayoria de los requisitos presentaron un crecimiento en el grado de

cumplimiento con la aplicacion de la documentacion disefiada, siendo el

requisito: Requerimientos generales de la materia prima el Unico que no super6

el 60%.



CAPITULO V

DISENO DEL SISTEMA DE ANALISIS DE
PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (HACCP)
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El presente capitulo contempla el Disefio del Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control para los productos Chorizo Precocido Tradicional y Salchicha tipo
Viena de la empresa “PRODUCTOS BANDY™, con el propdsito de disefiar un

sistema capaz de garantizar la seguridad e inocuidad de sus productos.
5.1 Etapas del disefio del sistema HACCP
5.1.1 Etapal: Formacion del Equipo HACCP

El primer paso en la aplicacion del Sistema HACCP consiste en la formacion de un
equipo que tenga el conocimiento técnico especializado tanto del proceso como del
producto. Cabe mencionar que antes de la conformacion del equipo de inocuidad, la
gerencia manifesto el interés por el proyecto y su compromiso por el mismo. En esta
primera etapa se realiza la seleccion del personal participante en el proyecto, las
cuales cuentan con conocimientos necesarios y experiencia adecuada del proceso y
producto. A su vez es recomendable la presencia de asesores o especialistas externos
que participen o verifiquen todo el sistema HACCP coadyuvando a la toma de
decisiones. Cada uno de los integrantes cuenta con la capacidad para conformar el
equipo, en el caso de necesidad de conocimientos basicos que se requieran en los
participantes, se recomienda que el equipo pase por un periodo de capacitacion para
que todos los miembros tengan una mejor comprension de los objetivos. El personal

designado podra conformarse de la siguiente manera:

Cuadro V-1 Miembros del equipo HACCP

FUNCIONEN CARGO NOMBREY CONOCIMIENTOS Y
EL EQUIPO APELLIDO HABILIDADES
Toma de decisiones, conocimiento
Ina. Juan de todos los procesos,
Lider de Gerente g. . conocimiento sobre la maquinaria y
. Carlos Keri . .
Equipo General equipamiento empleadas en los

Mentasti L
procesos, conocimientos sobre
microbiologia de alimentos.
Manejo de personal y conocimiento
Miembro 1 del Jefe de Mateo de los procesos, supervision del
Equipo Produccion Quispe proceso de produccion y sus

caracteristicas.



FUNCION EN

EL EQUIPO

Miembro 2 del

Equipo

Miembro 3 del

Equipo
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NOMBRE Y CONOCIMIENTOS Y
ERREE APELLIDO HABILIDADES
Operario 1 Ing. Claudia ponoc_:imiento Qe BPM’s e
Armella inocuidad de alimentos.
Conocimiento de las diferentes
Operario 2 Domitila lineas de produccion, manejo_ de
Méndez control y aspecto de la materia

prima.

Fuente: Elaboracion propia

El Gerente General serd asignado como Lider del Equipo de Inocuidad, quien debera

asumir funciones de mando y decisién, siempre integrando al resto de los miembros.

Cuadro V-2 Funciones de los miembros del Equipo HACCP

MIEMBRO

Lider de
Equipo
Gerente
General

Miembro 1 del
Equipo
Jefe de

Produccion

Miembro 2 del
Equipo

FUNCIONES

v Proporcionar informacion y recursos para la implementacion
del sistema HACCP a los demas miembros.

v' Evaluar la composicion del equipo y de sus responsabilidades.
v' Coordinar, planificar, distribuir y dar seguimiento al trabajo
realizado por cada uno de los miembros.

v" Organizar las reuniones necesarias que permitan verificar el
funcionamiento del sistema.

v Tener en constante actualizacion, la documentacion
correspondiente a la aplicacion del sistema y verificar que los
registros sean llenados de manera periddica, correcta y oportuna.
v'Asegurar que el Sistema HACCP se establezca, se implemente
y se mantenga.

v'Verificar el llenado correcto de los registros relacionados con el
proceso productivo.

v Actuar ante posibles necesidades del estudio y proponer
cambios.

v'Verificar y colaborar en la elaboracion de la descripcion del
producto, flujogramas, confirmacion in situ, analisis de peligros,
determinacion de limites criticos.

v'Supervisar el cumplimiento de los requisitos establecidos en el
BPM.

v'Comunicar al equipo HACCP sobre las reuniones a realizarse.

v'Actuar ante posibles necesidades del estudio y proponer
cambios.



MIEMBRO

Miembro 3 del
Equipo
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FUNCIONES

v'Coadyuvar en la elaboracién de medidas y acciones correctivas,
sistemas de seguimiento y control, analisis de peligros y
procedimientos de conservacion de registros y documentacion.
v'Ejecutar el seguimiento del funcionamiento del sistema
HACCP, antes, durante y después de su aplicacion.

v'Ser soporte de conocimiento para el resto del personal con
respecto a la inocuidad en los alimentos.

v'Actuar ante posibles necesidades del estudio y proponer
cambios.

v'Colaborar en la realizacion del diagrama de flujo, confirmacion
in situ y del analisis de peligros

v'Registrar la asistencia de los miembros en las reuniones a
realizarse.

Fuente: Elaboracion propia

5.1.2. Etapa 2: Descripcion del Producto

Para el presente proyecto se analizaron los siguientes productos dado que los mismos

son considerados productos de interés para la empresa debido a su alta demanda.

» Chorizo Precocido Tradicional
» Salchicha Tipo Viena

La descripcion de los productos se detalla en la tabla V-1 Ficha técnica del Chorizo

Precocido Tradicional y Tabla V-2 Ficha técnica de la Salchicha tipo Viena donde se

incluyen todos los datos relativos y las caracteristicas mas relevantes de los productos.

Las fichas generadas para ambos productos presentan la siguiente codificacion:

PB= Las siglas de la Empresa “BANDY”

XX=Tipo de Documento

YY=Sigla del Producto

ZZ=La versién de la ficha



Cadigos de los productos:
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e Cddigo del Chorizo Precocido Tradicional: PB-FT-CPT-01
e Cadigo de la Salchicha Tipo Viena: PB-FT-SV-01

Las fichas fueron generadas de acuerdo a recopilacion de informacion y por analisis

de laboratorio realizadas por el Centro de Andlisis Investigacion y Desarrollo

CEANID (Ver anexo 6: Analisis de Laboratorio de los productos: Chorizo Precocido

Tradicional y Salchicha Tipo Viena)

5.1.1.1 Descripcion del Chorizo Precocido Tradicional

Tabla V-1 Ficha técnica del Chorizo Precocido Tradicional

Codigo: PB-FT-CPT-01
FICHA DE DESCRIPCION DEL

PRODUCTO .,
Version:01

1. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL Chorizo precocido tradicional
PRODUCTO P
IMAGEN DEL
PRODUCTO
) Producto carnico precocido, elaborado con carne de res, cerdo,
DESCRIPCION tocino, nervio, condimentado con especies y embutido en tripa

natural de cerdo comestible seleccionada.

PRESENTACION

Empaque al vacio de: % kg (8 unidades)

COMPOSICION

Ingredientes:




FICHA DE DESCRIPCION
DEL PRODUCTO

e Carne de res

e Carne de cerdo
e Tocino

o Sal

e Azlcar

e Pimienta

e Pimenton en polvo
e Comino

e Orégano

e Vinagre

e Ajo

e Harina

e Huevos

Aditivos:
e Nitrato de sodio E-250
e Salitre E-252
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Codigo: PB-FT-CPT-01

Version:01

e Polifosfatos alimenticios E-452i

e Acido ascorbico E-300

e Acido citrico E-330

e Sorbato de potasio E-202

e Lactato de sodio E-325

e Metasulfito potasico E-224

N° DE REGISTRO

09-02-03-19-0001

SANITARIO
Peso por unidad:
DIMENSIONES Longitud: Presentan una longitud de 11 cm de largo.
USO Y Embutido precocido de origen carnico de consumo a gusto.

APLICACIONES

Puede ser cocinado en agua hirviendo de 5 a 10 min, preparado a

la parrilla, sartén o microondas.

6. CARACTERISTICAS Y ESPECIFICACIONES

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

OLOR

Caracteristico, especias

COLOR

Rojo anaranjado

SABOR

Caracteristico a embutido
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) Codigo: PB-FT-CPT-01
FICHA DE DESCRIPCION

DEL PRODUCTO )
\Version:01
TEXTURA Firme caracteristico
CARACTERISTICAS  NITRITOS 93,32 mg/kg

FISICO-QUIMICAS PROTEINATOTAL (Nx6,25) | 15,12 %

BACTERIAS AEROBIAS 1,9x10° UFC/g

MESOFILAS
CARACTERISTICAS @ ESCHERICHIACOLI < 1,0x10* UFC/g (*)
MICROBIOLOGICAS | SALMONELLA Ausencia
STAPHYLOCOCCUS 1
AUREUS < 1,0x10"* UFC/g (*)

mg/kg: miligramo por kilogramo UFC: Unidad formadora de colonias
(*): No se observa desarrollo de colonias <: Menor que

3. CARACTERISTICAS DE LA PRESENTACION

Nombre de la empresa
Logotipo de la empresa
Nombre del producto
Ingredientes

Aditivos

Preparacion

Fecha de vencimiento
NUmero de lote
Contenido neto

NIT de la empresa
Registro sanitario
Direccion y teléfono de la empresa

ROTULADO

ESPECIFICACIONES Material Largo Ancho

DE ENVASE Bolsas personalizadas para

. 29.2 cm 19.3cm
envasado al vacio.

i 30 dias aproximadamente después de su elaboracién en
VIDAUTIL condiciones éptimas de almacenamiento.

Poblacion en general, nifios en edad escolar, adolescentes, adultos
y demas personas que no tengan intolerancia a los nitritos y que
tengan gusto por el chorizo precocido con nivel socioeconémico
indistinto.

CONSUMIDORES
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) Codigo: PB-FT-CPT-01
FICHA DE DESCRIPCION

DEL PRODUCTO
Version:01

4. CONDI

CIONES DE ALMACENAMIENTO Y VENTA

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

e Mantener en ambiente limpio y fresco
Conservar bajo refrigeracion de 2°a 6° C

No dejar el producto abierto o expuesto a la intemperie.

PUNTOS DE VENTAS

Tienda oficial (Calle La Madrid #518), carnicerias de la ciudad,
friales, supermercados y segun pedidos.

TRANSPORTE

A través de un distribuidor propio y acondicionado vehiculo para
el producto.

Fuente: Elaboracion propia en base a la informacion proporcionada por la empresa y
Anélisis de laboratorio del CEANID.

5.1.1.2 Descripcion de la Salchicha Tipo Viena

Tabla V-2 Ficha técnica de la Salchicha tipo Viena

5 Codigo: PB-FT-SV-01
FICHA DE DESCRIPCION

DEL PRODUCTO Version:01

1. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO
NOMBRE DEL ) ) _
PRODUCTO Salchicha Tipo Viena
IMAGEN DEL

PRODUCTO
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, Codigo: PB-FT-SV-01
FICHA DE DESCRIPCION

DEL PRODUCTO Version-01

DESCRIPCION Produgto cocml_o ela}bo,ra}do en base de carne de cerdo y,tocmo,
embutido en tripa sintética, ahumada y envasada al vacio.

PRESENTACION Empaque al vacio de: 330 gr (10 unidades)

Ingredientes:

e Carne de cerdo
Tocino
Sal
Azlcar
Tripa
Pimienta
Comino
Nuez moscada
Ajo
Vinagre
Limon
Mostaza
Harina

e Pimenton
Aditivos:

e Sorbato potasico E202
Nitrito sodico E250
Acido ascérbico E252
Butilhidroxitolueno E321
Acido citrico E330
Polifosfato de sodio E452i
Polifosfato de potasio E452ii
Eritorbato sédico E316
Acido nicotinico E375
Glicerol E422
Proteinas naturales de origen animal y vegetal

COMPOSICION

N° DE REGISTRO

SANITARIO 09-02-03-19-0001

Peso por unidad:
DIMENSIONES Longitud: Presentan una longitud de 15 cm de largo.

Embutido carnico de consumo a gusto.
usoy Puedo ser consumido directamente o pasar por un tratamiento
APLICACIONES térmico previo.




FICHA DE DESCRIPCION
DEL PRODUCTO
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Codigo: PB-FT-SV-01

Version:01

2. CARACTERISTICAS Y ESPECIFICACIONES

CAR ACTERTSTI CAS OLOR Caracteristico
ORGANOLEPTICAS COLOR Rosado claro
SABOR Caracteristico a embutido
TEXTURA Suave, uniforme y firme
CARACTERI’STICAS NITRITOS 104,2 mg/kg
FISICO-QUIMICAS PROTEINA TOTAL (Nx6,25) | 12,49 %

BACTERIAS AEROBIAS

3,33x103 UFC/g

MESOFILAS
CARACTERISTICAS [ ESCHERICHIA COLI < 1,0x10' UFC/g (*)
MICROBIOLOGICAS
SALMONELLA Ausencia
STAPHYLOCOCUS AUREUS | < 1,0x10® UFC/g (*)

mg/kg: miligramo por kilogramo
(*): No se observa desarrollo de colonias

UFC: Unidad formadora de
colonias
<: Menor que

ROTULADO

e Nombre de la empresa
e Logotipo de la empresa
e Nombre del producto

e Ingredientes

e Aditivos

e Preparacion

e Fecha de vencimiento
e Numero de lote

e Contenido neto

e NIT de la empresa

e Registro sanitario

e Direccion y teléfono de la empresa

ESPECIEICACIONES Material Largo Ancho

DE ENVASE Bolsas personalizadas 29.2 cm 19.3 cm
para envasado al vacio. ' '

VIDAUTIL 30 dias aproximadamente después de su elaboracién en
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5 Codigo: PB-FT-SV-01
FICHA DE DESCRIPCION

DEL PRODUCTO \Version 0l

condiciones éptimas de almacenamiento.

CONSUMIDORES

Poblacion en general, nifios, adolescentes, adultos y demas
personas que no tengan intolerancia a los nitritos y que tengan
gusto por el chorizo precocido con nivel socioeconémico
indistinto.

4. CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO Y VENTA

ALMACENAMIENTO

e Mantener en ambiente limpio y fresco
e Conservar bajo refrigeracion de 2°a 6° C
e No dejar el producto abierto o expuesto a la intemperie.

PUNTOS DE VENTAS

Tienda oficial (Calle La Madrid #518), carnicerias de la ciudad,
friales, supermercados y segun pedidos.

TRANSPORTE

A través de un distribuidor propio y acondicionado vehiculo
para el producto.

Fuente: Elaboracion propia en base a la informacion proporcionada por la empresa y
Anadlisis de laboratorio del CEANID.

5.1.3 Etapa 3: Determinacién del uso al que ha de destinarse

En la presente etapa se describié el uso normal que se espera de los productos:

Chorizo precocido tradicional y Salchicha tipo Viena previstos por el usuario o

consumidor final.

Cuadro V-3 Descripcion del grupo de consumidores del Chorizo Precocido

PRODUCTO:

GRUPO DE
CONSUMIDORES:

USoO:

GRUPOS
VULNERABLES:

CHORIZO PRECOCIDO TRADICIONAL
Nifos, adolescentes, adultos y consumidores en
general, que tengan gusto por el chorizo precocido
con nivel socioecondémico indistinto.

Embutido precocido de consumo a gusto y
directamente en una infinidad de recetas. Puede ser
cocinado en agua hirviendo de 5 a 10 min,
preparado a la parrilla, sartén o microondas.

Mujeres en gestacion, personas con enfermedad
celiaca, personas que presentan intolerancia a los
nitritos, a la carne de res o cerdo, personas con
cancer o inmunodeficientes.




Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo se procedio a describir el uso esperado de la Salchicha tipo Viena:

Cuadro V-4 Descripcion del grupo de consumidores de la Salchicha tipo Viena
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PRODUCTO:

SALCHICHA TIPO VIENA

GRUPO DE
CONSUMIDORES:

Nifos, adolescentes, adultos y consumidores en
general, que tengan gusto por la salchicha con
nivel socioecondmico indistinto.

USO:

Embutido de consumo directo y/o a gusto. Puede
ser empleado en una infinidad de comidas o como
ingrediente en otras preparaciones 0 pasar por un
tratamiento térmico previo.

GRUPOS
VULNERABLES:

Mujeres en gestacion, personas con enfermedad
celiaca, inmunodeficientes, intolerantes a los
nitritos, a la carne de cerdo y personas con cancer.

Fuente: Elaboracion propia

5.1.4 Etapa 4: Elaboracion de un diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una herramienta utilizada para representar la secuencia de las

actividades de un proceso, debe reflejar cada etapa o0 movimiento del producto a lo

largo del mismo.

Tiene por objetivo mostrar en detalle los pasos operacionales del proceso incluidos el

almacenamiento de producto final y el despacho de productos, de manera de poder

luego realizar una completa identificacion de peligros en cada etapa del proceso.

Se procedio a disefiar los diagramas de flujo para el Chorizo precocido tradicional y

para la Salchicha tipo Viena tal como se muestra en las siguientes figuras:



5.1.4.1. Diagrama de flujo del Chorizo Precocido Tradicional

GERENCIA

@

COMPRA DE

123

Figura 5-1 Flujograma de Chorizo Precocido Tradicional

AREA DE PRODUCCION

RECEPCION
DELA

MATERIA | |
PRIMAE
INSUMOS

REGISTRO DE

Carne de
cerdo

Carne de vaca
Tocino

Instrumento:
Balanza de piso
y digital
Mdquina:
Freezer
Temperatura:
: 50

Insumos; Sales y
hielo
Tiempo: 2 0 3 min

Temperatura:
K=a b’ C

Wequina:
Mezcladora
Tiempo: 8 a 10 min

MWaquina: Fnbutidora
N° de disco: 20
Tripa natural e
hilo

Agua
Conservante

MATERIA
PRIMA

OMPLE CON

PARAMETROS DE
CALIDAD

QUERIDOS

ACONDICIONAMI
ENTODE LA
MATERIA PRIMA

MOLIDO

MADURACION

MEZ(

Carne de cerdo
Carne de vaca
Tocino

Cuero, grasa,
carti lago,
 hueso

tendones, etc.

[Wéquinas:
*Moledora: Carne de
vaca, cerdo, tocino
 ne

#Holino: Carne de
vaca

Carne de vaca

Carne de cerdo
Tocino

|Nervio

Insumos: huevo,
condimentos, 1iquido
azul. liquido

EMBUTIDO Y
AMARRADO

OREADO

DIAGRAMA DE FLUJO DE FUNCIONES CRUZADAS PARA EL CHORIZO PRECOCIDO TRADICIONAL

AREA DE AHUMADO

Tieapo:
12 hr.

AHUMADO

INICIAL

AREA DE COCCION

Tieapo: 1h v 30

ENFRIADO Y
OREADO
FINAL

AREA DE ENVASADO

Miquina:
Envasadora
Bolsas
personalizadas

ENVASADOAL VACIO Y
CONTROL DE CALIDAD

DEPRODUCTO
TERMINADO

ALMACENAMIENTO| Miguina: freezers
DE PRODUCTO Temperatura: <= 5
TERMINADO s

PRODUCTO
TERMINADO

DISTRIBUCION DE!
PRODUCTO
TERMINADO

REGISTRO DE
PRODUCTO
DESPACHADO

COMERCIALIZACION DE
PRODUCTO TERMINADO

FIN

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.4.2 Diagrama de flujo de la Salchicha Tipo Viena

Figura 5-2 Flujograma de Salchicha Tipo Viena

DIAGRAMA DE FLUJO DE FUNCIONES CRUZADAS PARA LA SALCHICHA TIPO VIENA

GERENCIA AREA DE PRODUCCION AREADEAHUMADO  AREA DE COCCION AREA DE ENVASADO

RECEPCION DE|
COMPRA DE LAMATERIA
MATERIA | | G
PRIMAE
INSUMOS

Devolucion y/o
No—>{reposicidn del
lproveedor

Cuero, grasa,

Carne de cerdo| cartilago,
Tocino hueso

tendones, etc.

Instrumento:
Balanza de piso
¥ digital
‘T“fm"‘:‘f;”f ;"f@ " | ACONDICIONAMIENTO
Jperatura: DE LAMATERIA PRIMA

Mequina: Jolino
Tiempo: § 0 10 min
Temperatura: 10 o

Insumos: Carne de
EMULSIFICACION erdo‘ tocino, |

15°C

Méquina:

Enbutidora EMBUTIDO Y
N° de disco: AMARRADO
Tripa sintética e

hilo

OREADO

Tiempo: o
12 hr. | AHUMADO Tieapo: 1 y 30

ESCALDADO
[

p CORTE
\pldstico
Instrumento:
Ventiladores de
pie
. ENVASADO AL VACIO|
ina:
m‘;dm Y CONTROL DE
o CALIDAD DE
personalizadas ERODUCLO
TERMINADO

\Wdquina: Freezers ALMACENAMIENTO

Temperatura: <= 5 DEPRODUCTO
cc TERMINADO
REGISTRO DE
PRODUCTO
TERMINADO

DISTRIBUCION DE
PRODUCTO
TERMINADO

REGISTRO DE
PRODUCTO
DESPACHADO

COMERCIALIZACION
DE PRODUCTO
TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.5 Etapa 5: Confirmacion in situ del diagrama de flujo

En esta etapa el equipo HACCP se encarga de la evaluacion y verificacion de los
procesos productivos del chorizo precocido tradicional y de la salchicha tipo Viena
sean semejantes a los diagramas de flujo propuestos en el punto anterior y proseguir
con las modificaciones en caso de que existiesen observaciones que corregir para
lograr una representacion exacta de las operaciones vinculadas con la elaboracion de
los productos en cuestion para finalmente validar el diagrama de flujo propuesto con

el cual se procede a realizar el analisis de peligros.

La verificacion del diagrama de flujo del proceso productivo se efectué conjuntamente
con el jefe de produccion, mediante observaciones y participacion directa desde
febrero de 2023 lo cual permitié recabar informacion fehaciente para las etapas

siguientes del sistema propuesto.
5.1.6 Etapa 6: Anélisis de los peligros

En esta etapa se identificaron los peligros asociados con el proceso de elaboracion del
Chorizo precocido tradicional y de la Salchicha tipo Viena respectivamente, para ello
se analizaron todos los posibles peligros en cada una de las etapas del proceso

productivo que se encuentran relacionados con la seguridad del producto.

El andlisis de peligros establece un proceso que incluye la identificacion de peligros y

la evaluacion de los peligros.

La identificacion de peligros se realizd6 mediante un listado de todos los potenciales
peligros fisicos (F), quimicos (Q) y bioldgicos (B) para cada etapa de los procesos de
elaboracion. Lo cual requirié una enumeracion de todos los posibles peligros y las

respectivas medidas para controlarlos.

En relacion a la evaluacion de los peligros, se tomd en consideracion el tipo de
peligro, las causas que lo originan, la justificacion del peligro, las medidas de control
para prevenir, eliminar o reducir a niveles aceptables los peligros evaluados y se
procediod con la evaluacion en cuanto a la severidad de sus efectos y la probabilidad de

su ocurrencia.
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Con respecto a la probabilidad de ocurrencia de un peligro, este se expresa segln
letras provenientes desde la letra A hasta la letra E, es decir de mayor a menor

ocurrencia tal como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla V-3 Analisis de peligro significativo Probabilidad

DESCRIPCION DEL PELIGRO DESCRIPCION DEL
A LA INOCUIDAD PELIGROALA
ALIMENTARIA CALIDAD

CALIFICACION

Es una certeza. Probabilidad de que .
A . Ocurre comUnmente
se presente en cualquier momento.
- Se sabe que ocurre 0
Alta probabilidad. Puede - q
B ~ Esto ha pasado en
presentarse 2 0 3 veces al afio ) . .
nuestras instalaciones”.
Podria ocurrir o “He
c Probable. Podria presentarse una escuchado que se
vez al afo. presenta” (informacion
publicada)
D Poco probable. No se espera que No se espera que se
pase en 2-3 afos. presente
E Improbable. No se espera que pase | Practicamente
en cinco anos. imposible

Fuente: Global STD, 2018

El criterio con respecto a la severidad comprendié una escala numérica desde el
namero 1 al nimero 5 comenzando por la consecuencia de mayor severidad, es decir

de forma ascendente tal como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla V-4 Andlisis de peligro significativo Severidad

CALIFICACION

DESCRIPCION DEL
PELIGROALA
INOCUIDAD
ALIMENTARIA

DESCRIPCION DEL
PELIGRO A LA CALIDAD

. Cese inmediato de las
1 Deceso de consumidores - .
actividades del negocio.

Sintomas severos, requiere

2 hospitalizacion, posibles Retiro de mercado.
decesos.
Generalmente sintomas leves,

3 pero algunos casos podrian Rechazo o devolucion del
requerir hospitalizacion. cliente.




127

DESCRIPCION DEL

< PELIGROALA DESCRIPCION DEL
AL AIGACLON INOCUIDAD PELIGRO ALA CALIDAD
ALIMENTARIA
4 Sintomas leves por pocos dias. | Posible no conformidad
5 Sintomas leves, pronta No es de importancia
recuperacion. comercial.

Fuente: Global STD, 2018

La evaluacion de los peligros identificados se realizé mediante la Tabla V-5 Matriz de
Anadlisis de Peligros, para determinar si el peligro es significativo y si se trata de punto
critico de control (PCC),

Tabla V-5 Matriz de Andlisis de Peligros

PROBABILIDAD (Frecuencia)

SABE | PUEDE NO SE ESPERA | PRACTICAMENTE
OCURRIR | QUE OCURRA IMPOSIBLE

¢El peligro es COMUN | SE

significativo? QUE
OCURRE

C D E

o: H i
2 12 16
17 20

.
4

5

SEVERIDAD
(Consecuenc

— T

Fuente: Elaboracion propia en base a Global STD, 2018




5.1.6.1 Anélisis de peligros - Chorizo Precocido Tradicional

Cuadro V-5 Identificacion y Evaluacion de peligros — Chorizo Precocido Tradicional

IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
ETAPA < FUEN AR <I2 PEIEIIEC?RO MCE(IJDIL?"Q?)EE
TIPO | DETALLE [ JUSTIFICACION [ ORIGEN BABILI | ERI
TE DAD DAD SIGNIFICA
TIVO?
https://
Ocasionad | mascap Mayor inspeccién  al
a por acitacio sacar la carne para el
descuidos | ncrudos pesado, se debe verificar
Restos de en la ymarin que el estado de las
pléstico, Puede qenerar corte inspeccion, | ados.w bolsas que contienen la
< fragmentos ge transporte | ordpres carne Se encuentre en
s F1 - o dafio al ser C 4 NO
= metalicos, ineridos 0 s.com/p ben  estado.  Mayor
. pelos, huesos g manipulaci | eligros- verificacion  de  la
< pequefios. 6nde la asociad presencia de plasticos, o
o carne por 0s-a- cualquier otra materia
E " parte del las- extrafia por parte del
< @ proveedor. | carnes- personal en el érea.
<§( 3 rojas/
| B = La mala https:// Control de
w3 ; < Por mascap documentacion de
ol © manipulacion L o .
> Residuos de durante el proceso aplicacione | acitacio proveedores. Inspeccion
(©) medicamen de rece ciéz odria s de dosis | ncrudos de las  condiciones
8 tos czusarp no ymarin higiénicas.
w veterinarios contaminacion controlada | ados.w Se debe realizar un
8 hormonas ' bacteriana s, aspectos | ordpres D 3 NO gnélisi_s organoléptico
o restos de ’ enfermedades: en de la faena | s.com/p Inmediato.
productos de | los consumidoresy | . 0 por 6—“9& Al pasar a etapas como el
limpieza erdida de las inadecuada | asociad escaldado se reduce la
desipnfecc)i/én P roniedades higienizaci 0s-a- presencia de posibles
caraF():teFr)l’sticas de la on de los las- microorganismos a
materia prima ambientes | carnes- niveles aceptables.
prima. rojas/
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
ETAPA . FUEN PROBA | SEV PEI(:IIESRO MCI:E(I)D&RQS(SEE
TIPO | DETALLE | JUSTIFICACION | ORIGEN BILIDA | ERI
TE D DAD SIGNIFICA
TIVO?
Causa
Clostridium | gastroenteritis leve, D 3
perfringens | diarrea y colicos
abdominales Por, .
Diarrea con sangre, carag;eszrlstl
fiebre, cllicos | . . . Verificacion de  las
Ssspl)monella es’tomacales,, _ ér;tlr;rr'fiﬁles D 2 condiciones _de
nauseas,  vomitos, infeccién, transporte, educacion
< retortijones. del animal higiénica de
= ” Dolor en el pecho, vivo https:// manipuladores, andlisis
g L Staphylococ tos, fatiga, invasic")n mascap organoléptico inmediato.
< S Bl | cus aureus indisposicion osmortem acitacio D 2 NO Revisar bien el
x| 2 general, erupcién P ncrudos producto  antes  de
E S cuténea, heridas. condilcione ymarin darle la conformidad.
Dolor de cabeza, s ados.w Al pasar a etapas como el
<§( Listeria perdida del higiénicas ordpres escaldado se reduce la
_ monocytoge equmbr!o, _ y de s.c_om/g D 5 presencia _de posibles
LéJ nes convulsiones, fiebre manejo o e_hg@ microorganismos a
> y dolores por asociad niveles aceptables
(®) musculares contamina | 25&
O Diarrea con sangre, | .isn fecal. las-
w Escherichia | célicos carnes- D 2
o coli estomacales, rojas/
@ vomitos, fiebre
Descuidos Mayor inspeccion en la
Restos de Puede generar corte enla recepcion,  verificacion
pléstico, 0 dafio al ser | inspeccion, del estado de las bolsas
2 fragmentos ingeridos Puede | transporte c 4 NO que contienen la carne,
metalicos, generar corte 0 0 de la presencia de
pelos, huesos | dafio al ser | manipulaci plasticos, o cualquier
pequefios ingeridos on de la otra materia extrafia
carne
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ETAPA

IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
Carne de cerdo

PELIGROS
(ES MEDIDAS DE
. FUEN | PROBA | SEVIT beiGRO CONTROL
TIPO | DETALLE [ JUSTIFICACION [ ORIGEN TE BILIDA | ERI SIGNIEICA
D | PAD | " Tivo?
https://
Por mascap Control 3 de
: ] aplicacione | acitacio documentacion de
Residuos de | Podria causar sde dosis | nerudos proveedores. Inspeccién
medicamen contaminacion o marin de las  condiciones
tos bacteriana, controlada | ados.w higiénicas.
veterinarios, | enfermedades en s, aspectos ordpres Se debe realizar un
hormonas, los consumidores y d’e la faena s—p_com/ D 3 NO analisis  organoléptico
restos de perdida de las 0 por —Qelli r05-. inmediato.
productos de | propiedades inadecuada | asociad Al pasar a etapas como el
limpieza y caracteristicas de la higienizaci | os-a- escaldado se reduce la
desinfeccion | materia prima. on de los las- presencia de posibles
ambientes | carnes- microorganismos N
@ niveles aceptables.
Diarrea con sangre, Verificacion de  las
salmonella fiebre, colicos Por . condiciones de
spp es,tomacale,s, _ g:;acterlstl D 2 transporte, educacion
nauseas, vomitos, T higiénica de
retortijones. gglr'gsfﬁ]ﬁ https:// manipuladores, analisis
Irritacion ; | www.c organoléptico inmediato,
Trichi gastrointestinal, !nfecgl,on, dc.gov/ limpieza de las cémaras
richinella L invasion 7
spiralis edema periorbitario, nost foodsaf D 3 de recepcion de carne,
B2 dolor muscular, mortem ety/es/f NO separacion entre
fiebre. malas ' oods- contenedores de las
Yersinia Inflamacioén del précticas linked- camaras.
enterocoliti intestino y colon, en la illness- D 3 Contro_l de temperaturas
ca fiebre y diarrea. duccia es.html de refrigeracion.
Diarrea con sangre produccion Al pasar a etapas como el
_ 1 ' | primaria,
Escherichia | colicos higienizaci b ) escaldado se reduce la
coli estomacales, on presencia de posibles
vOmitos, fiebre microorganismos.
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
SUALES - FUEN FIRES | SEy PELéIIE(gRO MCE(IDDILQ'Q%EE
TIPO | DETALLE JUSTIFICACION | ORIGEN BILIDA | ERI
TE D DAD SIGNIFICA
TIVO?
Falta de
limpiezan | https:/
el mascap
transporte, | acitacio
. inadecuada | ncrudos
Materias s practicas | ymarin
extranas, Puedg provocar de ados.w Inspeccion  visual  del
pelo de dafio al ser manipulaci | ordpres roceso de recepcion, de
F3 | animal o ingeridos o generar up B 5 NO b peton,
< one s.com/p las condiciones
= restos cortes en caso de higieney | eligros- higiénicas de transporte
T metalicos, los restos metalicos. | iad '
o tierra. _en a_’ asociad
< inspeccion 0s-a-
o por parte las-
E de los carnes-
< roveedore | rojas/
S| e prove Folast
< © ;
d = mh—p—tész;/ Control de
&) . mascap documentacion de
Z Podria causar acitacio proveedores. Inspeccion
O contaminacion ncrudos : o
8 bacteriana Por ymarin de las  condiciones
o Restos de ' — higiénicas.
] enfermedades en aplicacione | ados.w .
O productos los consumidores s de dosis | ordpres Se debe realizar un
w veterinarios : y orapres D 3 NO analisis  organoléptico
x o perdida de las no s.com/p inmediato
yde propiedades controlada | eligros- :
limpieza P . En etapas como el
caracteristicas de la S asociad
N S escaldado se reduce la
materia prima. 0s-a- ; ;
l2s- presencia _de posibles
= microorganismos a
carnes- .
. niveles aceptables
rojas/
Salmonella Diarrea con sangre,
spp fiebre, colicos
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
ETAPA . FUEN PROBA | SEV PELdF(gRO Mgglllg'é%EE
TIPO | DETALLE | JUSTIFICACION | ORIGEN BILIDA | ERI
TE D DAD SIGNIFICA
TIVO?
, estomacrale-sy intrl,nsecas Ve“f.lC.aClon de IaS
nuseas, VOMItos, | del animal D 2 condiciones de
T . L transporte, educacion
retortijones. infeccion S
; del animal hlglgnlca . _d_e
o D|arrea,cgn sangre, vivo manipuladores, analisis
Escherl.chla célicos invasic")n https:// D 2 organoléptico inmediato,
coli gstqmaca_leS, osmortem | WWW.C limpieza de las cadmaras
vomitos, fiebre P malas dc.gov/ de recepcion de carne,
g 2 Infl i6n del racticas | foodsaf separacion entre
= S B3 | Yersinia _ !nflamacion oe P ety/es/f NO contenedores de las
x| o . intestino delgado y enla ds- :
a enterocoliti colon. fiebre produccion 00ds- D 3 camaras.
< ca d" y fimaria linked- Control de temperaturas
o larrea. primaria, | ness- de refrigeracion.
w higienizaci
= Irritacion an es.html Al pasar a etapas como el
< gastrointestinal, mani Lljlaci escaldado se reduce la
<§( Trichinella edema peri on c?por 5 3 presencia de posibles
| spiralis orbitario, dolor contamina microorganismos a
g muscular, fiebrey | i1 fecal niveles aceptables
> eosinofilia '
O https://
O Ocasionad | mascap Mayor inspeccion en el
w a por acitacio estado de las bolsas que
8 Restos de descuidos | ncrudos contienen el  nervio.
o plastico, en la ymarin Mayor verificacion de la
fragmentos ~ inspeccidn, | ados.w presencia cualquier
- Puede generar dafio . ~
F4 metalicos, . . transporte | ordpres Cc 4 NO materia extrafia por parte
al ser ingeridos ,
pelos, 0 s.com/p del personal en el area de
materia manipulaci | eligros- corte
extrafia. on del asociad
nervio por 0s-a-
parte del las-
proveedor. | carnes-/
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. EVALUACION DE
IDENTIFICACION DE PELIGROS PELIGROS
ETAPA FUEN PROBA | SEV PEIEIIESRO MCIZE(I)DI:II?FQS(SEE
TIPO | DETALLE | JUSTIFICACION | ORIGEN BILIDA | ERI
TE D DAD SIGNIFICA
TIVO?
rojas/
- No se detecta i i i i i i
Causa
Clost_rldlum gas_troenterlt!s_leve, D 3 NO
perfringens diarrea y colicos
< abdominales Por https://
= Diarrea con sangre, | caracteristi | mascap Verificacion de  las
g Salmonella fiebre, clicos cas acitacio condiciones de
< spp estomacale;, intrinsecas | ncrudos D 2 NO transporte, educacion
o nauseas, vomitos, | del animal, | ymarin higiénica de
- retortijones. infeccién | ados.w manipuladores, limpieza
<§‘: o Dolor en el pecho, | delanimal | ordpres de las camaras de
b tos, fatiga, vivo, s.com/p recepciobn  de  carne,
5 % zt;pahl}/rleoucsoc indisposicion invasiéon | eligros- D 2 NO separacion entre
'-g B4 general, erupcion | posmortem | asociad contenedores de las
= cutanea, heridas. , 0s-a- camaras.
O Dolor de cabeza, condicione las- Control de temperaturas
8 Listeria perdida del S carnes- de refrigeracion.
8 monocytoge equilibrio, higiénicas rojas/ D 5 NO Al pasar a etapas como la
w convulsiones, fiebre y de coccion se reduce la
e nes y dolores manejo o presencia de posibles
musculares por microorganismos a
Diarrea con sangre, | contamina niveles aceptables
L colicos cion fecal.
Esc_herlchla estomacales, D 2 NO
coli A .
vémitos, fiebre
Materia fecal Infecci Exigir a los proveedores
animal, hrecciones una garantia del correcto
. estomacales L
tierra, pelo, proceso de limpieza.
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
¢ES MEDIDAS DE
Sl , FUEN | PROBA | SEV beliGRO CONTROL
TIPO | DETALLE [ JUSTIFICACION [ ORIGEN BILIDA | ERI
TE D DAD SIGNIFICA
TIVO?
Constante control visual,
mayores controles en las
F5 grasas. D 3 NO temperaturas de
refrigeracion y
d d manipulacion.
Residuos Ina esf:ua a https://
quimicos, de A . WWW.iC
agentes de Intoxicaciones condicione oval.or D 3 NO
2 estomacales sy PP
< limpiezay oulaci affiles/
= desinfeccion man:jpnu 4t | docume
04 . Intoxicacion L ntacion
2 Bacillus emética, nauseas higiénicas, /docum D 3
3 cereus vomitos | inadecuada | oo
ol = - Causa 6nde | sl
<§( 5 Clost_rldlum gas_troenterlt!s_leve, almacenam .pdf D 3 NO
< perfringens diarrea y.collcos iento.
5 < e}b_domlnales EXceso en Limpieza y desinfeccion
g = Clostridium D|f_|cultad pzl:x_ra} el uso de 5 , con :jldecuado productos
= Botulinum respirar, paralisis | 4ocinfectan quimicos y agua
‘0 rpuscular, deceso tes, lavado potab_ll_lzada oen
O Dli_rrga con Is.angre, incorrecto condiciones necesarias.
w iebre, clicos
O
T Salmonella ,estomacgle_s, D 2 NO
4 spp nauseas, vomitos,
retortijones.
Dolor en el pecho,
tos, fatiga,
Staphylococ indisposicion D 2
Cus aureus -
general, erupcion
cutanea, heridas.
Listeria Dolor de cabeza,
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EVALUACION DE
PELIGROS

ETAPA ) FUEN | PROBA | SEV pEEFéRo McEgrilgARSoEE
TIPO | DETALLE | JUSTIFICACION | ORIGEN | "= | BILIDA | ERI | JE0iPR0

= DAD | ™ 11vo?

IDENTIFICACION DE PELIGROS

perdida del https://
equilibrio, WWW.iC
monocytoge | convulsiones, fiebre oval.or D 2

nes y dolores ffiles/ Al pasar a etapas como el
Qrivies: escaldado se reduce la
musculares docume

B5 - NO presencia de posibles
Diarrea con sangre, PT— microorganismos a
Escherichia colicos niveles aceptables
coli estomacales,
vémitos, fiebre

Por nocuida
descuidos | d.com/
en el peligro
proceso de S-
preparacié | aliment
Insectos, ny arios/#:
polvo, mezclado, | ~:text= Mayor inspeccion visual
cabello, res o por falta | Peligro al momento del proceso
tos de de 5%20bi de preparacion y
guantes de limpieza 0l%C3 mezclado.
latex de las %B3qi
herramient | cos%3
as A%20b
empleadas | acterias
para el %2C%
mismo. 20par%
C3%A
1sitos%
2C otrt

Puede generar
problemas
gastrointestinales.

F6

Condimentos

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
ETA ¢ES MEDIDAS DE
PROBA | SEV
PA TIPO | DETALLE | JUSTIFICACION | ORIGEN FUEN BILIDA | ERI PELIGRO CONTROL
TE D DAD SIGNIFICA
TIVO?
Insuficient
e

Superviven inhibicién | https:/

ciade de carga | /Dialne Mantener registros

microorganis microbiana t- continuos de la
o mos: por Product temperatura y tiempo de
A Esc_herlchla Supervivencia de incorrecto osCarni coccion, mayor
< coli, X . tratamiento | cosPrin inspeccion visual.
) . microorganismos, P o
- B17 | aerobios infecciones térmico, cipales Cc 2 SI Capacitacion del
6 mesofilos, . . por Patoge responsable de control
= | I alimentarias. licacic C limient q
o salmonella aplicacién | nosYEs umplimiento e

Spp, de trategia parametros de control

sthaphylococ temperatur sN- 78°C por 30 min

cus ay 603288

tiempos 0.pdf
insuficient
es
https://
3:' www.3
=z tres3.co
LL Presencia de Dado que | m/artic
8 insectos, el proceso | ulos/co Se ejecutan controles de
< polvo, Dafio al ser de oreado ntrol- calidad para  dicho
ul F18 . X - B 3 Sl -
o cabello, ingeridos se ejecuta de- peligro de modo que se
O materia al aire cuerpos evita su suceso.
> extrafia libre. -
8 extrano
< s 4333
E 3
o No se identifican - - - - - -
B18 No se identifican - - - - - -
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
ETA .ES MEDIDAS DE
PA - FUEN | PROBA 1 SEV | be)iGRO CONTROL
TIPO | DETALLE [ JUSTIFICACION [ ORIGEN BILIDA | ERI
TE D DAD SIGNIFICA
TIVO?
Por https://
o : www3.
descuidos
a paho.or
= enla | onhalin
= manipulaci %—q—h
5 on por _p_7e(>)<. tio
LLi parte de pr_
= n=com
los
2 Restos de operarios Conten
'5 hi Puede generar dafio " | t&view
ilo, guantes - Malas - . .
8 de latex al sistema racticas =article Inspeccion continua 'y
e} F19 elo caioello gastrointestinal al P de &id=10 B 3 SI minuciosa durante el
o Pelo, ¢ " | seringeridos, entre - 885:20 proceso.
o materias higiene de
w ~ otros. 15-
a extrafas. los eliaro
@) manipulad pelgro
< ores =
o) fisicos
3 (Guantes
S rotos, cofia &ltemi
(@) ' d=0&la
w mal ng=en#
a adecuada.
- gsc.tab
o] =
o —
- - - - - - -
E - No se identifican
o) https://
O mascap
> Puede generar Debidoa | acitacio Limpieza y desinfeccion
Q ; ~ . - )
o Presencia de dafios al sistema inadecuada | ncrudos adecuada de  areas,
§) B19 | microorganis gastrointestinal, limpiezay | ymarin D 2 NO equipos y utensilios de
<>E mos. infecciones u otros | desinfeccid | ados.w trabajo. Inspeccion de
= problemas. n de areas, | ordpres higiene
- s.com/p
eli
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
ETAPA . FUEN PROBA | SEV PEI(:IIESRO MCE(I)DI:II?FQSCSEE
TIPO | DETALLE | JUSTIFICACION | ORIGEN TE BILIDA | ERI SIGNIEICA
D | DAD | " 1ivo2
utensilios.
Malas
practicas
de higiene
de los r0s de los manipuladores.
manipulad asgcri:;d Mantenimiento
ores. Mal Cosa- preventivo de la maquina
funcionami s envasadora
e&ﬂi&n? Larnes: g:;gf”gtros dede kl):
envasadora rojas/ selladora.
Contamina
cién
cruzada.
F21 No se identifican - - - - - -
8 - No se identifican - - - - - -
é Proliferacion Descomposicién Rompimie https./
o de temprana del nto de la /Dialne
oL o microorganis | producto terminado, t-
i ) o cadena de i
a <D( mos: surgimiento de frio. Product Mantener  registros de
o= Salmonella microorganismos. osCarni controles de
= £ L . - Almacena
ZzS spp, Listeria | Existe probabilidad miento cosPrin temperaturas de  los
w = B21 | Monocytoge | del crecimiento de inadecuado | cipales C 2 Sl frigorificos.  Controlar
<§(,_ nes, microorganismos si Patoge que la temperatura de
> Staphylococ la temperatura de Pbr nosYEs refrigeracion sea menor a
8 Ccus aureus, refrigeracion cambios de trategia 6°C.
< Clostridium excede los limites temperatur sN-
% perfringens, | establecidos por la F;s 603288
< entre otros. empresa. ' 0.pdf
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE

PELIGROS
SUALES - FUEN PROIEN || S5 PEIEIIESRO MCES&I?’Q?)EE
TIPO | DETALLE JUSTIFICACION | ORIGEN BILIDA | ERI
TE D DAD SIGNIFICA
TIVO?
https://
WWw.3
Por la falta trrne/sag;'tfg
Presencia de de ulos/co
> polvo, Puede generar limpieza ntrol- Mantenimiento, limpieza
O F22 suciedad, dafios en los en el de- D 4 NO y desinfeccidn frecuentes
3) materias consumidores vehiculo CUErDOS del vehiculo distribuidor
N extrafias distribuido -
;:' r extrano
O s 4333
a 3/
S - No se identifican - - - - - -
O - -z
O ggollferacmn httos:/
> . . Por /Dialne
pd microorganis e =
O mos: varlacllones t-
8 Salmonella cor(mjgicailZne PrOCdUCt Controles continuos de
o0 spp, Listeria Puede generar sde 0s ;r_m los almacenes, vehiculo
o Monocytoge de g > v | cosErn distribuidor. Control de
= B22 dafios en los refrigeraci | cipales D 3 NO Y
2 nes, consumidores 6n dentro Patoge la _ap_llcauon de
& Staphylococ dol —YgE_ procedimientos de
Ccus aureus, hicul NOSYLES limpieza y desinfeccion.
Clostridium Veniculo | trategia
perfringens distribuido sN-
entre otros. r. 603288
0.pdf

Fuente

: Elaboracion propia
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5.1.6.2 Anélisis de peligros — Salchicha tipo Viena

Cuadro V-6 Identificacion y Evaluacion de peligros - Salchicha tipo Viena

IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE PELIGROS

¢ES MEDIDAS DE
QT TI DETA JUSTIFICACI ORIGEN FUENTE B,FA’E?LI SRIf\D/E PELIGRO CONTROL
PO LLE ON DAD D SIGNIFICA
TIVO?
Mayor inspeccion en
Descuidos | https://masca la recepcion,
Restos de enla pacitacioncr verificacién del
L Puede generar | . . .
pléstico, corte o dafio al ser | Inspeccion, udosymarina estado de las bolsas
fragmentos | . . transporte 0 | dos.wordpre que contienen la
- ingeridos  Puede . . " .
F1 | metélicos, manipulaci | ss.com/pelig C 4 NO carne, de la presencia
generar corte 0 . o
< pelos, dafio al ser on de la ros- de plasticos, 0
= huesos . . carne por asociados-a- cualquier otra materia
T ~ ingeridos i i} '
o pequefios parte del las-carnes extrafia por parte del
< proveedor. rojas/ personal
o en el &rea de corte
El s Control de
< g Residuos documentacion de
<§( @ de Por proveedores.
| ® medicame | Podria causar aplicaciones | https://masca Inspecciéon de las
g S ntos contaminacion de dosisno | pacitacioncr condiciones
> © veterinario | bacteriana, controladas, | udosymarina higiénicas.
(®) S, enfermedades en aspectos de | dos.wordpre Se debe realizar un
O hormonas, | los consumidores la faena o ss.com/pelig D 3 NO analisis organoléptico
& restos de y pérdida de las por ros- inmediato.
8 productos | propiedades inadecuada | asociados-a- Al pasar a etapas
o de caracteristicas de higienizaci las-carnes- como el escaldado se
limpiezay | la materia prima. on de los rojas/ reduce la presencia
desinfeccio ambientes de posibles
n microorganismos  a
niveles aceptables.
Salmonella | Diarrea con Por Verificacion de las
. e D 2 NO .
spp sangre, fiebre, caracteristi condiciones de
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE PELIGROS

¢ES MEDIDAS DE
ETAPA | TI DETA JUSTIFICACI PROBA | SEVE PELIGRO
- ORIGEN FUENTE BILI RI CONTROL
PO LLE ON DAD DAD SIGNIFICA
TIVO?
colicos transporte, educacion
estomacales, pats . higiénica de
nauseas, vomitos, :jn Irlns_ecaf manipuladores,
retortijones. : ef an!rpad | analisis organoléptico
Diarrea con In _ecc:or! € inmediato, limpieza
Escherichi sangre, colicos ?:\ll;r:é;]/lvo, D 9 de las cAmaras de
acoli estomacales, i ; recepcion de carne,
§ vomitos, fiebre %oaslagnor em, https://www. separacion entre
3 . Inflamacion del P cdc.gov/food contenedores de las
<§E S | Bl Yetrsmlal_t_ intestino delgado Faractlcas en ds-linked- D 3 NO camaras.
= GE) enterocolitt y colon, fiebrey duccié safety/es/foo Control de
al g ca diarrea. produccion illness- temperaturas de
< Irritacion Eimirlzirilzaéci es.html refrigeracion.
i gastrointestinal, éng Al pasar a etapas
I:: Trichinell edema maninulacié como el escaldado se
s richinetla periorbitario, P D 3 reduce la presencia
spiralis n o por d ibl
< dolor muscular, contaminaci € posibles
- fiebre y n focal microorganismos a
"g eosinofilia on fecal. niveles aceptables
% Falta de
g “tT a%lsggr?eel https://masca
8 Matezlas Puede provocar inadecuadas pacitacioncr Lo
| extrafias, = i udosymarina Inspeccion visual del
dafio al ser practicas de o
14 pelo de . . . .| dos.wordpre proceso de recepcion,
. ingeridos o manipulaci . g
F2 | animal o . ss.com/pelig B 5 NO de las condiciones
generar cortes en onenla A
restos . ros- higiénicas de
. caso de los restos | higiene y en :
metalicos, -~ ; = asociados-a- transporte.
. metalicos. la inspeccion
tierra. las-carnes-
por parte de .
los rojas/
proveedores
Restos de Podria causar Control de
productos contaminacion documentacion de
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IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE PELIGROS

¢ES MEDIDAS DE
ETAPA | 11 | DETA | JUSTIFICACI PROBA | SEVE | peliGRO CONTROL
- ORIGEN FUENTE BILI RI
PO LLE ON DAD DAD SIGNIFICA
TIVO?
proveedores.
Inspeccion de las
bacteriana https://masca condiciones
' pacitacioncr higiénicas.
enfermedades en udosymarin Se debe realizar un
veterinario los consumidores Por ados.wordpr anélisis organoléptico
syde yperdidade las | aplicaciones ess cbm/peli D 3 NO inmediato ’ P
Iir¥1 ieza propiedades de dosis no 'gros— En eta aé como el
P caracteristicas de | controladas : p
< S asociados-a- escaldado se reduce
s la materia prima. .
= las-carnes- la  presencia de
. rojas/ posibles
< microorganismos  a
o niveles aceptables
i Diarrea con Por Verificacién de las
<§( ° sangre, fiebre, caracteristi condiciones de
< — Salmonella célicos cas D 5 NO transporte, educacién
4 s spp estomacales, intrinsecas higiénica de
g nauseas, vomitos, | del animal, manipuladores,
> retortijones. infeccidn del anélisis organoléptico
0 animal vivo, httos:/AWww inmediato, limpieza
8 invasion m de las cdmaras de
L Diarrea con post mortem, ;fé?m recepcion de carne,
i B2 | Escherichi | sangre, cdlicos malas —y—ds-linke J- D 5 NO separacion entre
04 acoli estomacales, practicas en ilness- contenedores de las
vomitos, fiebre la es.html camaras.
produccion = Control de
primaria, temperaturas de
Yersinia Inflamacion del | Higienizacio f;‘rlgpe;:;lona etapas
... | intestino delgado n
enterocoliti - T, D 2 como el escaldado se
ca y coldoig,rrfégbre y mar:u(?u:;aruo reduce la presencia
) P de posibles
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IDENTIFICACION DE PELIGROS EVALUACION DE PELIGROS
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E = F19 | latex, pelo, | gastrointestinal al récticas de d=10885:20 C 3 NO minuciosa durante el
z E cabello, ser ingeridos, prac proceso.
Qo materias entre otros higiene de 15-peligros-
0> ~ ) los -
>0 extrafas. . fisicos&ltem
59 manipulador id=0&lana=
ag es (Guantes mgf
S w rotos, cofia —go—_
<0 mal =
% adecuada.
w

No se identifican

160



https://www.3tres3.com/articulos/control-de-cuerpos-extranos_43333
https://www.3tres3.com/articulos/control-de-cuerpos-extranos_43333
https://www.3tres3.com/articulos/control-de-cuerpos-extranos_43333
https://www.3tres3.com/articulos/control-de-cuerpos-extranos_43333
https://www.3tres3.com/articulos/control-de-cuerpos-extranos_43333
https://www.3tres3.com/articulos/control-de-cuerpos-extranos_43333
https://www.3tres3.com/articulos/control-de-cuerpos-extranos_43333
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:200
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:200
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:200
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:200
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:200
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:200
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:200
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:2015-peligros-fisicos&Itemid=0&lang=en#gsc.tab=0
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:2015-peligros-fisicos&Itemid=0&lang=en#gsc.tab=0
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:2015-peligros-fisicos&Itemid=0&lang=en#gsc.tab=0
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:2015-peligros-fisicos&Itemid=0&lang=en#gsc.tab=0
https://www3.paho.org/hq/index.php?option=com_content&view=article&id=10885:2015-peligros-fisicos&Itemid=0&lang=en#gsc.tab=0

IDENTIFICACION DE PELIGROS

EVALUACION DE PELIGROS

¢ES
ETAPA | TI DETA JUSTIFICACI PROBA | SEVE PELIGRO MEDIDAS DE
PO LLE ON ORIGEN FUENTE BILI RI SIGNIFICA CONTROL
DAD DAD
TIVO?
Debido a
inadecuada
limpiezay
desinfeccion | https://m
de éreas, ascapacit
gF;LrJ]ee?; , utensilios. acioncru_
darios al ,Mglas dosymari
sisterna prgc_tlcas de | nados.wo
B19 | Presencia de microorganismos. | gastrointesti hlgllene de rdpress.c ress.c D 2 NO
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacion proporcionada por la empresa.

Los peligros denotados con un “SI” en el cuadro anterior fueron analizados mediante el empleo de un arbol de decisiones

para definir si el posible peligro se tratase de un Punto Critico de Control.
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5.1.7 Etapa 7: Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)

Un PCC se define como la fase en la cual puede aplicarse un control esencial para
prevenir, eliminar y/o reducir a niveles aceptables un peligro relacionado con la
inocuidad de los alimentos. Para la determinacion de los PCC se emplea la
herramienta denominada “Arbol de decisiones”, el mismo es aplicado a cada peligro
significativo previamente identificado. EI mismo consiste en una serie sistematica de
cuatro preguntas con la finalidad de determinar mediante una secuencia Idgica, si una
etapa es un PCC o no para un determinado peligro identificado en una operacién

especifica del proceso.

Cuando el resultado segun el arbol de decisiones indique que el peligro identificado en
una determinada fase o etapa no es un Punto Critico de Control (PCC), entonces se

identificard como un Programa de Prerrequisitos (PPR).

Es en ese sentido que se procedi6 a elaborar los siguientes cuadros en los cuales se
determind si cada peligro significativo representa un PCC en la linea de produccién
del Chorizo Precocido Tradicional como en la linea de produccién de la Salchicha tipo

Viena.

5.1.7.1 Determinacion de puntos criticos de control en la linea de produccion del
Chorizo Precocido Tradicional

En el siguiente cuadro se detalla las respuestas del arbol de decisiones para cada

peligro significativo previamente determinado:



Cuadro V-7 Determinacion de los puntos criticos de control — Chorizo Precocido Tradicional

DESCRIPCION

PREGUNTAS DEL
ARBOL DE DECISION

(0]
N ETAPA TIPO DEL PELIGRO JUSTIFICACION
PL | P2 | P3 | P4
Mayor inspeccion 'y
control de la materia
prima  durante el
Posibles restos de | proceso de  corte.
1 TROCEADO Y 8 huesos pequefios, pelo | Supervision  de la S| S| i i
SELECCION de animal, materias | limpieza adecuada Yy
extrafas frecuente de los
ambientes, utensilios de
trabajo e indumentaria
del personal.
El escaldado es una
etapa disefiada
especificamente para la
Posible supervivencia | reduccion a  niveles
de microorganismos: | aceptables 0
Escherichia coli, | eliminacién de
Aerobios  mesofilos, | microorganismos.
2 | ESCALDADO B17 | Salmonella spp, : Sl Sl - -
Mantener registros
Sthaphylococcus .
aureus, Bacterias continuos de_ la
) p temperatura 'y tiempo
aerobias  mesofilas,

entre otros.

de coccién y mayor
inspeccion 'y atencion
durante el proceso

PCC/PRR
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DESCRIPCION PREGUNTAS DEL
0 - ARBOL DE DECISION
N ETAPA TIPO DEL PELIGRO JUSTIFICACION PCC/PRR
PL | P2 ] P3 | P4
Aplicacion correcta de
i - higiene y conducta del
ENFRIADO Y !303|ble presencia_de e%sonalyde acuerdo al PRR
3| oreADO F1g | insectos, polvo pelo )b si [no| st | s
FINAL de animal, materia | BPM de la empresa.
extrafia Inspeccion  visual en
ambos procesos
ENVASADO Y Posibles  restos  de Inspeccion continua 'y
CONTROL DE hilo. de quantes de minuciosa durante el
4 | cALIDADDE | F19 |2 elg terello | Proceso.  Supenvision | st | si | -
PRODUCTO mate,riafext'raﬁas " | del control de limpieza
TERMINADO e higiene del personal.
Posible apariciébn o | Mantener registros de
proliferacion de | controles de
microorganismos: temperatura de los
ALMACENAMI Salmonella spp, | frigorificos.  Controlar
ENTO DE Listeria que la temperatura de
S PRODUCTO B2l Monocytogenes, refrigeracion sea menor S| NO I S
TERMINADO Sthaphylococcus, a 6°C.
Clostridium
perfringens, entre
otros.

Fuentes: Elaboracion propia
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Se identificaron en total cuatro PCC correspondientes a la etapa de troceado y seleccion en el cual se present6 un peligro

fisico, al escaldado con un peligro bioldgico, a la etapa de envasado y control de calidad de producto terminado con un

peligro fisico y al almacenamiento de producto terminado con la determinacion de un peligro biologico.

A continuacion, se muestra un cuadro resumen de la identificacion de los puntos criticos de control para el producto

Chorizo Precocido Tradicional:

Cuadro V-8 Resumen de los PCC identificados - Chorizo Precocido Tradicional

ETAPA TIPO DESCRIPCION DEL PELIGRO IDENTIFICACION
DE PCC
ggfggg%ﬁ Y F8 Posible presencia de materias extrafias PCC-F1
Posible supervivencia de microorganismos:
ESCALDADO g17 | Escherichia coli, Aerobios mesofilos, Salmonella PCC-B1
spp, Sthaphylococcus aureus, Bacterias aerobias
mesofilas, entre otros.
ENVASADO Y
([:)CE)NPEQ%IEJBES ALIDAD F19 Posible presencia de materias extrafias PCC-F2
TERMINADO
Posible aparicion o proliferacion de
microorganismos: Salmonella spp, Listeria
ALMACENAMIENTO DE Monocytogenes, Sthaphylococcus, Clostridium
PRODUCTO B21 perfringens, entre otros. PCC-B2
TERMINADO Existe la probabilidad razonable de crecimiento de
microorganismo si las condiciones de
almacenamiento no son las correctas

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.7.2 Determinacion de puntos criticos de control en la linea de produccién de la Salchicha tipo Viena

En el siguiente cuadro se detalla las respuestas del arbol de decisiones para cada peligro significativo previamente

determinado segun el diagrama de flujo del proceso productivo de la Salchicha tipo Viena:

Cuadro V-9 Determinacion de los puntos criticos de control - Salchicha tipo Viena

PREGUNTAS DEL

- ARBOL DE
DESCRIPCION < -
0
N ETAPA TIPO DEL PELIGRO JUSTIFICACION DECISION
P1 P2 | P3
Posible Controlar que la
Rompimiento de la | temperatura no
] emulsion céarnica al | exceda los 5°C vy el
1 | EMULSIFICACION B9 existir variacion en | tiempo en la| SI |NO | SI
la temperatura o | maquina entre 6 a 8
tiempo en el uso de | min.
la maquina.
) ) El escaldado es una
Supervivencia  de etapa disefiada
MICroorganismos: | especificamente para
Escherichia  coli, | | reduccion  a
2 ESCALDADO B13 | Salmonella PP, | eliminacion de | SI Sl -
Sthaphylococcus microorganismos.
aureus,  Bacterias ]
aerobias mesofilas, | Mantener  registros
entre otros. continuos d(_a la
temperatura y tiempo

PCC/PRR
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NO

ETAPA

TIPO

DESCRIPCION
DEL PELIGRO

JUSTIFICACION

PREGUNTAS DEL
ARBOL DE
DECISION

PCC/PRR

PL | P2 | P3 | P4

del coccién y mayor

inspeccion y
atencion durante el
proceso

Fuente: Elaboracion propia

Se identificaron un total de dos PCC correspondientes a la etapa de emulsificacion y escaldado con la determinacion de

peligros bioldgicos en ambos casos.

A continuacién, se muestra un cuadro resumen de la identificacion de los puntos criticos de control para el producto

Salchicha tipo Viena:

Cuadro V-10 Resumen de los PCC identificados - Salchicha tipo Viena

DESCRIPCION DEL IDENTIFICACION

ETAPA LS, PELIGRO DE PCC
Posible rompimiento de la
emulsion carnica al existir

EMULSIFICACION B9 | variacion en la temperatura PCC-B1

o tiempo en el uso de la
maquina.
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DESCRIPCION DEL IDENTIFICACION

ETAPA TIPO PELIGRO DE PCC

Posible supervivencia de
microorganismos:
Escherichia coli, Aerobios
ESCALDADO B13 | mesofilos, Salmonella spp, PCC-B2
Sthaphylococcus aureus,
Bacterias aerobias
mesofilas, entre otros.

Fuente: Elaboracion propia
5.1.8 Etapa 8: Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Una vez determinados los puntos criticos de control, se procedié a establecer los
criterios que marcan la diferencia entre lo aceptable y lo no aceptable, entre lo seguro
y lo no seguro con el fin de ejercer controles para prevenir, eliminar o reducir a

niveles aceptables el suceso de los peligros previamente identificados.

Considerando que un limite critico es el valor maximo y/o minimo que permite
controlar un parametro biolégico, quimico o fisico en un PCC que puede afectar la
seguridad del alimento, cuando se superen estos limites criticos establecidos este
punto se encontrara fuera de control por lo cual se debera adoptar de forma inmediata

las acciones necesarias para que vuelva a estar bajo control.

En tal sentido se lograron identificar cuatro puntos criticos de control para el producto
Chorizo precocido tradicional y dos puntos criticos para el producto Salchicha tipo
Viena y para cada uno de los mismos se procedid a establecer sus limites criticos (Ver

Anexo 4.1 Determinacion de los Limites Criticos para cada PCC).
5.1.8.1 Establecimiento de limites criticos — Chorizo Precocido Tradicional

Los limites criticos para los cuatro puntos criticos de control determinados en la linea

de produccion del Chorizo Precocido Tradicional se especifican a continuacion:
5.1.8.1.1 Troceado y seleccién (PCC-F1)

En la etapa de troceado y seleccion se identificd un punto critico de control

relacionado con un peligro fisico, debido a la posible existencia de restos de huesos,
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astillas de hueso y materia extrafia proveniente por posibles practicas inadecuadas de
los proveedores, por malas précticas de higiene durante el corte, transporte o por falta
de inspeccidn de los operarios de planta durante la ejecucion de las actividades, lo que

puede llegar a causar cortes y dafio al ser ingeridos.

Segun informacién primaria en la etapa de troceado no se debe presenciar materia

extrafia alguna segun el procedimiento de elaboracion establecido por la empresa.

Limites criticos:

Pardmetro:

= Presencia de materia extrafa
Valor:

= Ausencia de materia extrafia
5.1.8.1.2 Escaldado (PCC-B1)

En la etapa de escaldado se identificd un punto critico de control relacionado con un
peligro bioldgico, por tratarse de un proceso disefiado con la finalidad de controlar y/o
reducir a niveles aceptables la presencia de microorganismos. Dado que controles
desatendidos y variaciones a niveles bajos de la temperatura podria provocar una

posible sobrevivencia de microorganismos y segtn informacién primaria:

Limites criticos:

= Temperatura maxima: 78,4°C

= Tiempo de coccion maxima: 91,85 min
5.1.8.1.3 Envasado y control de calidad de producto terminado (PCC-F2)

En la etapa de envasado y control de calidad de producto terminado se identifico un
punto critico de control relacionado con un peligro fisico, por tratarse de un proceso
primordial disefiado con la finalidad de eliminar cualquier elemento no apto para

consumo humano capaz de provocar dafio al ser ingeridos.

Segun informacion primaria en el envasado y control de calidad de producto

terminado se debe separar toda materia extrafia no apta para consumo humano y
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apartar todo producto no conforme que podria presentarse, en cumplimiento con el

manual de Buenas Practicas de Manufactura establecido por la empresa.

Limites criticos:

Parametro:
= Presencia de materia extrafa
Valor:
= Ausencia de materia extrafa
5.1.8.1.4 Almacenamiento de producto terminado (PCC-B2)

Una vez realizado el proceso de envasado, se procede al almacenaje del producto
terminado en bolsas que contienen veinte unidades de medio kilo y son depositadas en
freezers ubicados dentro las instalaciones de la empresa para su posterior
comercializacion. El punto critico de control que se ha identificado en esta etapa es un
peligro bioldgico, dado que existe la probabilidad de la aparicion de microorganismos
en el producto por falta de instrumentos o equipos que permitan evidenciar la

temperatura en las camaras, freezers y heladeras de la tienda principal de la empresa.

Segun informacidon de fuente primaria el almacenamiento de producto terminado debe

permanecer bajo refrigeracion a una temperatura de 2 a 4°C.

Limites criticos:

=  Temperatura de refrigeracion: 2 a 4°C.
5.1.8.2 Establecimiento de limites criticos — Salchicha tipo Viena

Los limites criticos para los dos puntos criticos de control que se identificaron en la
linea de produccion de la Salchicha tipo Viena se detallan a continuacion:

5.1.8.2.1 Emulsificacién (PCC-B1)

En la etapa de emulsificacion se identifico un punto critico de control de caracter
bioldgico debido a la posibilidad de ocurrencia de cambios en la temperatura y

tiempos manejados en el cuter lo que podria provocar la aparicion de
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microorganismos y el rompimiento de la emulsion carnica al existir variacion en el
uso de la maquina que posteriormente a ello se tendria una baja probabilidad de

reducir dicho riesgo y segun informacion de fuente primaria:

Limites criticos:

= Temperatura maxima: 6°C

= Tiempo de emulsificacion: 4 min
5.1.8.2.2 Escaldado (PCC-B2)

En la etapa de escaldado se identifico un punto critico de control relacionado con un
peligro bioldgico, por tratarse de un proceso disefiado con la finalidad de controlar y/o
reducir a niveles aceptables los microorganismos. Dado que controles desatendidos y
variaciones a niveles bajos de la temperatura Optima podria provocar una posible

sobrevivencia de microorganismos.
Segun informacion primaria se presenta lo siguiente:

Limites criticos:

=  Temperatura maxima: 76,1 °C

= Tiempo de coccion maximo: 91,14 min

Una vez especificado el establecimiento de los limites criticos para cada punto critico
de control determinado se procedi6é a presentar un resumen de los mismos para los

productos Chorizo precocido tradicional y Salchicha tipo Viena respectivamente.

Cuadro V-11 Establecimiento de los limites criticos - Chorizo Precocido Tradicional

- LIMITES CRITICOS
ETAPA DESCRIPCION DEL PCC

PELIGRO PARAMETROS | VALOR

Posible presencia de

Troceado materias extrafas que Posible presencia | Ausencia
pueden llegar a causar de materia de
y ~ PCC-F1 . .
seleccion cortes y dafio al ser extrafia ajenaala | materia
ingeridos y no carne extrafa

eliminados.
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ETAPA DESCRIPCION DEL PCC LIMITES CRITICOS
HEICIO PARAMETROS | VALOR
Posible supervivencia de
microorganismos: Temperatura 78.49C
Escherichia coli, maxima ’
Escaldado Aerobios mesdfilos, PCC-B1
Salmonella spp,
Sthaphylo_coccus aureus, Tiempo de 91,85
Ba,ct_erlas aerobias coccion min
mesofilas, entre otros.
Envasado . .
Posible presencia de . .
y control . o Posible presencia
. materias extrafias
de calidad . de restos de .
capaces de ocasionar PCC-F2 Ausencia
de N : huesos, peloy
dafo a los consumidores . Iy
producto : materia extrafia
. al ser consumidas.
terminado
Temperatur_e} de 9 8 4°C
conservacion.
Probabilidad razonable Bacterias aerobias 1’(‘} -
de perduracion de mesofilas 105 —
Almacena . ;
miento de microorganismos o
roducto crecimiento si las PCC-B2 Lo . , UF
prod condiciones de Escherichia coli | 1x10% —
terminado : g
almacenamiento no son
las correctas. Salmonella Ausencia
UF
Staphylococeus | 452 711
aureus g

Fuente: Elaboracién propia en base a informacion proporcionada por la empresa
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Cuadro V-12 Establecimiento de limites criticos — Salchicha tipo Viena

DESCRIPCION DEL LIMITES CRITICOS
ETAPA SElCED PCC -
PARAMETROS | VALOR
Posible aparicion de Temperatura
microorganismos y maxima 7°C
on | omulsion cmicaal | T8
isti Y I Tiempo de )
existir variacion en el uso emulsificacion 4 min
de la maquina
Supervivencia de
microorganismos: Temperatura 76.1°C
Escherichia coli, maxima :
Escaldado Aerobios mesofilos, PCC-B2
Salmonella spp,
Sthaphylococcus aureus, Tiempo de 91.14
Ba,ct_erlas aerobias coccion maxima min
mesofilas, entre otros.

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion proporcionada por la empresa
5.1.9 Etapa 9: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

La vigilancia es una secuencia de mediciones u observaciones programadas y
documentadas de un PCC en relacion con sus limites criticos. Mediante los
procedimientos de monitoreo se deberd poder detectar una pérdida de control en el
PCC, este debe proporcionar la informacion necesaria y en forma oportuna de manera
de tomar las medidas que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se
infrinjan los limites criticos (NCh2861, 2004).

Para cada PCC se debe establecer un sistema de seguimiento que pueda garantizar la
deteccidn de cualquier desviacion de forma provisoria y tener control sobre el mismo.

Para dicho sistema de vigilancia es preciso considerar los siguientes aspectos:

= Donde realizar seguimiento: Dicho aspecto hace referencia al
establecimiento de medidas de control capaces de operar dentro de uno o mas
limites criticos y ser los méas O6ptimos de manera que se proporcione

informacion confiable sobre el cumplimiento del limite critico.




175

= Quienes son los responsables: Dicho aspecto hace referencia a la persona que
efectuard el seguimiento y los controles de los PCC, el cual debe poseer la
autoridad, conocimiento y entrenamiento necesarios para una correcta
ejecucion del sistema de vigilancia.

= Con qué frecuencia se debe llevar a cabo el seguimiento: Dicho aspecto
indica sobre la regularidad del seguimiento.
La deteccidn temprana de una posible desviacion de un limite critico de forma
que sea posible aplicar acciones correctivas y asi evitar la produccion de
alimentos no inocuos.

= De qué manera se debe llevar a cabo el seguimiento: Dicho aspecto hace
referencia a la descripcion detallada de como se debe realizar el seguimiento
de cada PCC.

Para el establecimiento del sistema de vigilancia se elaboré el siguiente cuadro para
cada uno de los PCC identificados en la linea de produccion de Chorizo precocido
tradicional y de la Salchicha tipo Viena respectivamente, en donde se establece quién
sera el responsable de su realizacion, donde, con qué frecuencia y la forma de ejecutar

los controles.

5.1.9.1 Establecimiento de un sistema de vigilancia para los PCC en la linea de

produccién del Chorizo precocido tradicional

La descripcién de las actividades del sistema de seguimiento para los PCC
identificados en el proceso de produccién del chorizo precocido tradicional se detalla

a continuacion:



Cuadro V-13 Sistema de Vigilancia de PCC - Chorizo precocido Tradicional

LIMITES CRITICOS MONITOREO
. ; =N? ; p
PCC PARAME cCOMO? ¢QUIEN? | ¢CON 1 -y ANDO?
VALOR > Responsa | QUE? .
TROS Accién ble Equipo Frecuencia
Inspeccion  minuciosa Yy Cada ocasion
continua por parte del previa al envio
Jefe de
personal de planta. oroducci a otra e'ga}pa de
Observacion  visual para on/ Empleo de produccion.
| Posible comprobar que la carne no Encaraado la Antes del
PCC-F1: presencia de .| tenga ningun tipo de materia g vista/Instr | sellado con
Troceado . Ausencia ~ de control .
materia extrafia. de calidad/ umentos | papel film para
sele?;/cién extrana Muestreando la masa carnica | . .o lab det | refrigeracion.
proveniente de la moledora dep lanta aporatonio | poy cada lote
para comprobar la presencia ca z;)cita do de carne a
de elementos o materia P procesar  sin
extrafa ajena a la carne excepcion.
Temperat_u,r 77'7- Midiendo la temperatura del Jefe de Termomet Al iniciar con
ade coccion | 78,4°C | agua antes de colocar el produccio6 ros  de el proceso,
PCC-BL: producto. n/ g:g:f;g:y cada 10
Escaldado Tiempo  de 90,45- | Mediante controles continuos | Operario | .~ ..~ | minutos y al
COCCitN 91,95 | de la temperatura y tiempo de | encargado | = | finalizar el
min escaldado de coccion alarma proceso.
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LiMITES MONITOREO
CRITICOS
PCC . ; “N? ; .
A E ;COMO? ¢QUIEN? 1 ¢CON |, cuANDO?
VALOR > Responsa | QUFE" .
TROS Accion . Frecuencia
ble Equipos
PCC-F2: Inspeccion  minuciosa Yy Cada  ocasion
Envasado y | Posible continua por parte del o _ (y:j)rewa 3' envio
control de | presencia .| personal de envasado. pe(;arlos Inspeccién Ie producto &
calidad de | de materia Ausencia isid imi ¢ visual amacenaje.
¢ Supervision del cumplimiento | avasado Cada lote de
producto | extrafia. del Manual de Buenas produccion
terminado Précticas de Manufactura. que se envase.
TOde Mediant
i 0 ediante
conservacl 2ad4c Mediante controles continuos observacio
on. .
dg la temperatura de las n visual y | Monitoreo 'y
Bacterias . (r:]a:ngras de f(;IO, freezzrs ty registros :eglstroi de
| aerobias . urc | heladeras e producto Encargado | de la | temperaturas
PCC-B2: | Gfilas 10> —— | terminado correspondientes al de temperatur | cada 2 hrs al
ﬁlgj\t%egg area de comercializacion. comerciali |8 de | dia.
Escherichi , UF| Mediante un Datalogger se | zacionde |©€quipos de | analisis de
producto . 1x10% — . refrigeraci ,
. acoli g| tomaran las temperaturas y | producto 9 laboratorio por
terminado : ; i on
seran registradas de acuerdo a | terminado lo menos dos
Salmonell | Ausencia | los registros correspondientes Haciendo | Veces al afo.
por turnos de trabajo. uso de un
Staphyloc , UF| Analisis de laboratorio termometr
occus 1x10% — o de
g
aureus
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LIMITES MONITOREO
CRITICO -
; ; ? ; .
PCC S ;COMO? ¢QUIENTH —¢eO | 4CUANDO?
PARAME | VALOR Accion RUEZIIEE! RUE: Frecuencia
TROS ble Equipos
Realizar inspecciones mercurio o
visuales de los productos a un
diario. datalogger

Fuente: Elaboracion propia

5.1.9.2 Establecimiento de un sistema de vigilancia para los PCC en la linea de produccion de la Salchicha tipo Viena

La descripcion de las actividades del sistema de seguimiento para los PCC identificados en el proceso de produccion de la

salchicha tipo Viena se detalla a continuacion:

Cuadro V-14 Sistema de Vigilancia de PCC — Salchicha tipo Viena

LIMITES CRITICOS MONITOREO
PCC , ,COMO? ,QuIEN? | ¢CON , CUANDO?
PARAMETROS | VALOR = Q QUE? ¢ _
Accidn Responsable Equi Frecuencia
quipos
PCC-B1: . Control con(;imio de la Jefe de Mediante
Emulsific emperatura 7°C temperatura de 1a pasta y | - produccion/ Jn Cada 1 minuto
acion maxima tiempo del uso de la ) termometro,
maquina. Controlando la Operario de reloj o
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LIMITES CRITICOS

MONITOREO

PCC ) ; COMO? ; QUIEN? ¢CON ; CUANDO?
PARAMETROS | VALOR = i QUE? ¢ _
Accion Responsable Equi Frecuencia
quipos
Tiempo méximo Ami adicion de los demas planta cronémetro.
de emulsificacion mih | ingredientes
Temperatura Midiendo la temperatura ]
maxima 74-76,10°C | ge| agua antes de colocar Jefe de Termgmetro Al iniciar con el
el producto. i6 €
PeC-B2 P | ProgucriOn | mercurio, | ProcES0, cada 10
ediante controles iqi
Escaldado Tiempo de | 88,64-91,14 | continuos de la | encargado de c(rjcl)?]g?r:i?r)és finalizar el
coccion min temperatura y tiempo de coccion con alarma proceso.

escaldado

Fuente: Elaboracion propia

5.1.5 Etapa 10: Establecimiento de acciones correctivas

Una vez determinado los limites criticos y las acciones del sistema de vigilancia para cada PCC se establecieron las

medidas correctivas ante posibles desviaciones que puedan suscitarse en los PCC.

Una accion correctiva es ejecutada cuando los resultados del monitoreo en los puntos criticos de control presentan una

desviacion de los criterios establecidos. En caso de que ocurriera una péerdida del control del PCC se debe proceder con la

aplicacion de medidas capaces de controlar el PCC, corregir la desviacion y tomar control nuevamente del proceso.
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En el presente proyecto se identificaron cinco puntos criticos de control en la linea de
produccion del chorizo precocido tradicional y dos puntos criticos de control en la
linea de produccién de la salchicha tipo Viena relacionados con peligros fisicos y

bioldgicos.

5.1.10.1. Establecimiento de correcciones y acciones correctivas - Chorizo Precocido

Tradicional

En la linea de produccién del chorizo precocido tradicional se identificaron cinco
PCC. Tres de ellos de caracter fisico en las etapas de molienda, embutido y en la etapa
de envasado y control de calidad de producto terminado y los otros de caracter
bioldgico en las etapas de escaldado y almacenamiento de producto terminado

a) Parael PCC-F1: Troceado y seleccién
En caso de encontrarse demasiada materia extrafia se debe realizar una
limpieza nueva del ambiente de trabajo como de los utensilios empleados, una
supervision de la indumentaria del personal, una separacién adecuada de la
materia extrafia encontrada y realizar una inspeccion minuciosa antes de ser
refrigeradas o enviadas a otra etapa del proceso productivo.

b) Parael PCC-B1: Escaldado
Se debera proceder a disminuir o finalizar el proceso de coccién en caso de un
exceso del limite critico de temperatura.

c) Parael PCC-F3: Envasado y control de calidad de producto terminado
Se deberé proceder a separar el producto y ser entregado a un encargado de
control de calidad para realizar la abertura del envase primario y retirar
manualmente la materia extrafia detectada.

d) Parael PCC-B2: Almacenamiento de producto terminado
La correccidn consiste en separar los productos y retirarlos de los freezers para
ser evaluados nuevamente y colocarlos en otras areas de refrigeracion que

cumplan con los rangos establecidos como limites criticos.

En cuanto a las acciones correctivas, estas consisten en las causantes de las

desviaciones.
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a) Para el troceado y seleccidn se debe proceder con la revision de los registros
de las condiciones higiénicas del proveedor, condiciones de transporte,
certificados sanitarios, condiciones higiénicas de los manipuladores y
utensilios, de la indumentaria de trabajo.

b) Para el escaldado se verificara los registros de mantenimientos y calibracion de
instrumentos de medicion.

c) Parael envasado y control de calidad de producto terminado, en caso de
encontrarse restos metalicos se debera hacer una revision al estado de la
maquinaria y utensilios de trabajo

d) Para el almacenamiento de producto terminado se debe proceder con la
verificacion de examenes de laboratorio, registro de temperaturas de las

camaras, freezers y heladeras.

En base a todo lo mencionado se muestra a continuacion el cuadro de acciones

correctivas para los diferente PCC determinados:



Cuadro V-15 Acciones correctivas para los limites criticos - Chorizo Precocido Tradicional

ACCIONES CORRECTIVAS

LIMITE
PCC CRITIC ; 2
0 DCEISC\)/IIIA CORRECCION CO@%EICQFI\IIVA RESPONSABLE
v'Si la inspeccion visual (IjDeterImlnaér I"’.‘S causas
inicial  indica  demasiada et ra q eSV|aC|r(C)jn 3{
presencia de materia extrafia actuar de acuerdo a
se debera realizar el proceso origen.
de corte méas lento siempre | En caso de tratarse por
inspeccionando cada pieza. el proveedor se
v'Se analizara nuevamente los | revisardn los registros
contenedores de carne | de las especificaciones,
. destinados para la siguiente | condiciones higiénicas,
Ausencia . L
de Existenci etapa del proceso de corte y de manipulacion y de Jefe d_e,
PCC-F1: | materia |a de | S€ran inspeccionados | transporte de los Produccion/
~ . nuevamente. proveedores. Informar Encargado de
Trocea extrafia | presencia . .
v'Se debera realizar wuna| al proveedor del control de
doy no apto | de limpi . . . . .
/ . impieza de la mesa de trabajo | parametro en cuestion y | calidad/Operario
seleccidén de materia .-
~ y utensilios. en caso de  ser de planta
consumo | extrafia v )
h De acuerdo a los resultados | recurrente  poner a capacitado
umano ) o . .
de la inspeccion visual por | prueba al mismo decidir
muestreo se si encuentra | si continuar con el

materia extrafia se separan en
el éarea de ahumado las
unidades provenientes de
dicha masa carnica y se
notificara al  jefe  de
produccidén para que se tomen
MAs precauciones en

proveedor o cancelar al
proveedor.

En caso de tratarse de
cabello, restos de guantes
realizar una inspeccion
de la indumentaria del
personal.
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ACCIONES CORRECTIVAS

LIMITE
PCC CRITIC -
DESVIA < ACCION
O CION CORRECCION CORRECTIVA RESPONSABLE
etapas posteriores y tambiéna | En caso de deberse a
inmediatos superiores quienes | descuidos por parte del
definiran las acciones a seguir. | personal ~ se  debera
realizar una capacitacion
y  entrenamiento  al
personal sobre todo si
existiera nuevo personal.
% En caso de exceso en la | Determinar las causas de
temperatura de coccién parar | la desviacién y actuar de
el proceso o disminuir la | acuerdo al origen:
Tempera llama de fuego de las cocinas En caso de ser un mal
tura Tempera | y determinar la temperatura funci .
g ) uncionamiento de las
maxima | tura Yy | interna del producto. cocinas el encargado
de tiempo % Destapar las ollas de Jefe de
coccién: | de coccion hasta que se debe comunicarse con el produccion/
PCC-B1: 78,4°C coccion normalice la temperatura. encafga_do_ de Operario/Encarga
Escaldado | Tiempo fuera de | « Separar todo producto mantenimiento de los| gode cgntrol de
maximo | 1S afectado equipos y cuyos datos calidad
parametr | g; ¢| responsable de escaldado | deberan  ser  seran
de . 05 . | observa que la temperatura anotados en los registros
cocclon: | estableci del correspondientes.
91,05 dos. el escaldado se encuentra
min por debajo del limite critico | En caso de deberse a

inferior pasados los 30 min de
su inicio debera corregir
incrementando el fuego.

fallas por el termometro.

Realizar la calibracién de
los instrumentos de
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ACCIONES CORRECTIVAS

LIMITE
PCC | CRITIC -
DESVIA 4 ACCION
@) CION CORRECCION CORRECTIVA RESPONSABLE
% Si la coccién del producto | medicién.
n,o s encygntra dentro de 10S | £, caso de tratarse por el
limites criticos el responsable | jesconocimiento del
debera ampliar el tiempo de | encargado de escaldado:
coccion si es necesario y/o Capacitar al personal
informar al jefe de produccién resgonsable gel control
superior quien tomara el curso de escaldado
de accion a seguir.
Determinar las causas de
% Separar el producto con | 1a desviacion y actuar de
presencia de materia extrafia. | acuerdo al origen:
] ] | %+ Retiro de la materia| « Revisién de la
PCC-F2: | Ausencia | EXIStenci | - oyirafia  detectada con las | trazabilidad del Jefe de
Er::\ga;]izi(;? ma(:gria ?nateriade precauciones adecuadas y | producto. produccion/
dﬁ alidad | extrafia | extrafia | "€@liZar una inspeccion visual | < En caso de tratarse | Encargado de
e or capaces | nuevamente. de cabello, restos de control de
P & En caso de que el riesqo | guantes realizar una calidad/
producto | producto | de i que € 9 : d | :
terminad | terminad | generar fisico afecte la calidad del | !Mspeccion — de a Operarios de
0 0. dafio. producto rechazarlo. indumentaria del envasado
% Y se debera registrar todos | Personal

los hallazgos de materia

extrafa.

¢+ En caso de deberse a
descuidos por parte del
personal se debera
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ACCIONES CORRECTIVAS

LIMITE
PCC | CRITIC | bEsviaA , ACCION
O CION CORRECCION CORRECTIVA RESPONSABLE
¢ realizar una
capacitacion y
entrenamiento al
personal sobre todo si
existiera nuevo
personal.
% La accién correctiva
debera registrarse en los
registros
correspondientes.
< Someter los productos | Determinar las causas de
terminados a un analisis | 12 desviacion de la y
Tempera | Organoléptico  para  su gﬁuar. de acuerdo al
tura de | Posterior accionar. En caso de gen:
PCC-B2: | Tempera | conserva | NO cumplir con las| <+ En caso de tratarse Encargado de
Almacena | turade | cion caracteristicas establecidas se | de un mal almacén de
miento de | conserva | fuera de | debera proceder a su| funcionamiento de los producto
producto cion | los eliminacion. equipos de refrigeracion | terminado/Encarg
terminad | entre 2a | parametr | < Trasladar los productos | S€ Procedera a notificar | adq de control de
0 4°C | os terminados a otro equipo que | &  encargado  de calidad
estableci | mantenga los pardmetros rpan?enlmlento.
dos requeridos de conservacion. * S la causa son las

Analisis de laboratorio y de
acuerdo a los resultados tomar

condiciones del
ambiente de
almacenado de producto
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LIMITE
CRITIC
)

PCC

ACCIONES CORRECTIVAS

DESVIA
CION

CORRECCION

ACCION
CORRECTIVA

RESPONSABLE

acciones a seguir.

terminado se debera
adecuar con los equipos
necesarios para
controlar la temperatura
de dicha area.

% Mantener  registros
de las temperaturas de
las camaras de frio,
freezers 'y heladeras
cada dos horas durante
la jornada laboral.

% En caso de tratarse
de fallas en el

Datalogger  propuesto
realizar la debida
calibracion.

Fuente: Elaboracién propia

5.1.5.1 Establecimiento de correcciones y acciones correctivas — Salchicha tipo Viena

Se muestra a continuacion el cuadro de acciones correctivas para los diferente PCC determinados:

186



Cuadro V-16 Acciones correctivas para los limites criticos - Salchicha tipo Viena

ACCIONES CORRECTIVAS

pcc | LIMITE DESVIACI RESPONSA
CRITICO N CORRECCION ACCION CORRECTIVA =y
Determinar las causas de la
< Si  la temperatura desviacion y actuar de acuerdo
Temperatu sobrepasa los parametros | al origen.
pcC. | ra maxima Temperatura detengr _mmedlatarr_]gnte En caso d? tratarse por un Jefe de
5. |de masa st la maquina y estabilizar | desconocimiento del operario produccion/
Emulsifi | SanIca: ]3:/ d Ip la temperatura de la masa | realizar capacitaciones sobre el Operario de
cacion | 7°C uera de 1051 camica y luego liberar | yso de la maquinaria v lanta
Tiempo de E:t?t?l]eeéirggs rluevam_ente el Proceso. elaboracion  del  producto, P
emulsifica ** Realizar un analisis de | reemplazando dicho operario
cion: laboratorio por otro temporalmente con
conocimientos suficientes.
** En caso de exceso en | peterminar las causas de la
Temperatu la temperatura de coccion | gesyiacion y actuar de acuerdo
ra maxima parar el proceso 0| g origen:
de Temperatura | disminuir la Ilama de
coccien: | Y tiempo de | fuego de las cocinas y En caso de ser un mal
PCC- | coccion fuera | determinar la temperatura | funcionamiento de las cocinas | Jefe de
B2: | 7610°C | o los | interna del producto. el encargado debe comunicarse | produccién/
Escalda | Tiempo pardmetros Destapar las ollas de | €ON _el_ encargado _de Encargado de
do maximo establecidos. | coccién hasta que se | Mantenimiento de los equipos |  escaldado
de . normalice la temperatura. Zn%gggsdatoei detig;an s;eer issetrr?)r;
g(icﬂon:_ Separar todo producto correspondientes 9
min .
: afectado

Si el responsable de

En caso de deberse a fallas por
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LIMITE

ACCIONES CORRECTIVAS

PCC | cRIiTICO

DESVIACI
ON

CORRECCION

ACCION CORRECTIVA

RESPONSA
BLE

escaldado observa que la
temperatura del escaldado
se encuentra por debajo
del limite critico inferior
pasados los 30 min de su

inicio deberd corregir
incrementando el fuego.
% Si la coccion del

producto no se encuentra
dentro de los limites
criticos el responsable
deberd ampliar el tiempo
de coccion si es necesario
y/o informar al jefe de
produccién superior
quien tomara el curso de
accion a sequir.

el termdmetro. Realizar la

calibracion de los instrumentos

de medicion.
En caso de tratarse por el

desconocimiento del encargado

de escaldado:

Capacitar al personal
responsable del control de
escaldado.

Fuente: Elaboracién propia
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5.1.6 Etapa 11: Establecimiento de procedimiento de comprobacidn/verificacion/

validacién

En este principio se deben establecer procedimientos, métodos, ensayos necesarios
para verificar el correcto funcionamiento del sistema HACCP y la frecuencia de

verificacion necesaria para validar el mismo.
Por lo tanto, se debe considerar:

= La validacion es un tipo de verificacion que se encuentra inclinado a la
obtencion de evidencias de que el sistema es efectivo.

= La verificacion se define como las actividades, diferentes de las de la
vigilancia, que establecen la validez del sistema HACCP y que el mismo
funciona de acuerdo con lo indicado en el plan (Guia de principio de HACCP

y directrices de aplicacion, 1997).
5.1.6.1 Validacion

La validacion hace referencia a que se deben validar las medidas de control utilizadas
y todas las acciones necesarias para determinar que el sistema HACCP es eficaz
respecto al control de los peligros significativos identificados. En ese sentido el
equipo HACCP debera validar las medidas de control empleadas y todas las acciones
necesarias para determinar que el sistema es eficaz respecto al control de los peligros

significativos determinados.
5.1.6.2 Verificacion

Se debe establecer un sistema apropiado para la verificacion de todos los
procedimientos del sistema HACCP, los registros de seguimiento de procesos y de
acciones correctivas aplicadas. Se deben realizar verificaciones internas periodicas
(por ejemplo, auditorias, inspecciones u otro tipo de verificacion interna), para
asegurarse que el sistema de seguimiento y los planes de acciones correctivas estan
siendo aplicados de acuerdo a los procedimientos establecidos. Se deben conservar los
registros de tales controles. El equipo HACCP debe especificar los métodos,

frecuencia, responsables y datos necesarios relacionados con los procedimientos de
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verificacion. (NM/NB 323: Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de
control). Para la verificacion del sistema HACCP este debe ser efectuado una vez al

afio como minimo y contemplar, por ejemplo:

= Auditorias del sistema HACCP.
= Plan de muestreo y andlisis microbioldgicos.

= Calibrado de equipos y herramientas empleadas.

Entre otros métodos, para mas detalle ver Anexo 5.3 Procedimiento de verificacion y

validacion del Sistema HACCP y Anexo 5.4 Procedimiento de Auditoria Interna.
5.1.6.3 Revision del sistema HACCP

La alta direccion debe asegurar la revision del sistema HACCP de acuerdo con un
cronograma prefijado, de modo de asegurarse de que el sistema es eficaz y se puede
mejorar. Debe también tomar previsiones para que haya procedimientos que den lugar
automaticamente a una revisién completa del plan HACCP tan pronto como una
verificacion del sistema HACCP indique una falla mayor, y antes de hacer cambios en
las operaciones que podrian comprometer la inocuidad del alimento. Se deben
registrar los datos obtenidos de las revisiones del plan HACCP vy ellos deben formar
parte del sistema de conservacion de registros HACCP. El siguiente cuadro detalla las
actividades de la propuesta de un programa de verificacion para la empresa
“PRODUCTOS BANDY™, detallando las actividades, métodos, frecuencia y

responsabilidades.

Cuadro V-17 Propuesta de Programa de Verificacién y Validacion del Sistema

HACCP
ACTIVIDAD METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE
A_udltorlas Dos vs:ces al Auditor interno
internas ano
Ver|f|ca|(_:;f;\ré:cci:elzl> sistema Institucion u
Auditorias ~ organizacion de
Cada 3 afios A
externas certificacion
externa
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ACTIVIDAD METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE
Validacion del sistema Analisis Dos veces al
HACCP (Comprobar que | microbioldgicos - Laboratorios
) : afio/Acorde al
el sistema tiene una base de productos . externos
s — . sistema HACCP
cientifica y técnica) terminados
. Equipo
Revision de acciones Rev_|S|on de HACCP/Encargado
. registros y Una vez al mes
correctivas . de control de
planillas .
calidad
» . Revision de los Equipo
Revisidn de registros de . HACCP/Encargado
S X registros y Una vez al mes
vigilancia y monitoreo . de control de
planillas .
calidad
. . Equipo
Rewsmn_ (;Ie Revision de los HACCP/Encargado
documentacién del documentos de | Una vez al mes
: e de control de
sistema HACCP verificacion .
calidad
Revision de las Equipo
devoluciones, quejas, Revision de los HACCP/Encargado
i - : Una vez al mes
reclamos y satisfaccion registros de control de
del cliente calidad

Fuente: Elaboracion propia

5.1.7 Etapa 12: Establecimiento de un sistema de documentacion y registros

La documentacion proporciona la evidencia objetiva para constatar que se ejecutan

determinadas actividades de acuerdo a especificaciones predeterminadas.

La documentacion que debe originarse referente al sistema HACCP radica en:

= Las planillas de andlisis de peligros

= Las planillas de determinacion de PCC

= Los registros del establecimiento de los limites criticos

= Los registros de las actividades de monitoreo de los PCC

= Los registros de las desviaciones y de medidas correctoras de los PCC.

= Los procedimientos de validacion y verificacion
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La documentacién se complementard con la informacion concerniente a la

conformacion del equipo HACCP, fichas técnicas, flujogramas, entre otros.

Como documentacion propuesta para el presente se ha disefiado procedimientos,

registros y planillas para los PCC identificados.

Dado que uno de los PCC identificados en relacion a la elaboracion del producto

Chorizo precocido se trataba de la presencia de materia extrafia se ha disefiado un

procedimiento para la ejecucion de una inspeccion visual en una pequefia muestra

representativa a fin de controlar las desviaciones y los limites criticos. Dicho

procedimiento se encuentra descrito en el Anexo 5.2 Procedimiento de inspeccion

visual por muestreo.

Figura 5-3 Propuesta de Registro de Inspeccién Visual para el PCC-F1

FRODUCTOS BANDY Cidigo: PE-RIV-01
BEGISTRO DE INSPECCTON VISUAL Version: (1
Pagina: 1da1
CONTROL DE FRESENCIA DE MATERIA
rechh | WORA |t | R | PR || ETRAAAJGNA OF LA CARNE | DRSERVAIONES EEE;E:“
| eaEsencia | ausencis

Fuente: Elaboracién propia
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Para el punto critico de control identificado en la etapa de escaldado se ha disefiado un

registro de control del tiempo y temperatura del proceso.

El llenado del registro propuesto se detalla en el Anexo 5.3 Instructivo de llenado de

registro de control de tiempo y temperatura de escaldado

Figura 5-4 Propuesta de Registro de Control de Tiempo y Temperatura de escaldado

’ RECISTRO DE TIEMFO ¥ TEMPERATURA ENEL | Codige: PE-RTT-O1
ESCALDADOD

Versiom: [1
Pagina: 1dz 1
HORADE INICIO: FECHA:
¥'DE LOTE: PRODUCTO: Choriza precocido tradicional
QOLLAN™ QLLA N
FACTORES ACUNIRULAR | LIRITE CRITICO X FRECUERCIA
CONTROLAR
Tietpo de Excakdado 04201 S 2z [0 min
Tesmperarura de Escalia A i2da 1) min
N'DE N A C L : ¥ |gEspons
CONTROLES ABLE
(O 3 1| Tempo. |
[ Temp. |
lempa.
Ol 32 [ Temp T

Fuente: Elaboracion propia

Para el punto critico de control identificado en la etapa de envasado y control de
calidad se ha disefiado un registro cuyo instructivo de llenado se denota en el Anexo
5.4 Instructivo de llenado de registro de control de materia extrafia en producto

terminado.
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Figura 5-5 Propuesta de Registro de control de materia extrafia en producto terminado

REGISTAD DE CONTROL DE MATERLL EXTRAMA EN FRODUCTO OGO PB.REM.D1
TERMINADO
Wersiom: d1
AREA DE ENVASADD
Pagina: 1de 1
FECHA | pRODLETD ¥ DE LTE CANTIDAD CE ﬁ":&mm: CANTIOAD DE PRODLERD o
I LS, |50 ) fo— O COMFORTAE
AESAONSASLE AEWIEADD FIRMAR

Fuente: Elaboracion propia

El ultimo PCC identificado en la etapa de almacenamiento de producto terminado se
ha disefiado un registro de control cuyo instructivo de llenado se detalla en el Anexo

5.5 Instructivo de llenado de registro de temperatura de freezers de producto

terminado.

Figura 5-6 Propuesta de Registro de temperatura de freezers de producto terminado

Codigo: PB-RTF-01

@Qﬂ g‘ REGISTRO DE TEMPERATURA DE FREEZERS DE | Version: 01

= PRODUCTO TERMINADO .
4 b Pagina: 1 de 1

CAMARA | REFRIGERADOR | FREEZER | FREEZER | FREEZER | REFRIGERADOR | DESVIACION . -
FECHA | HORA FRIA VERTICAL 1 2 3 MOSTREADOE. DELC OBSERVACIONES
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Fuente: Elaboracion propia

En el proceso productivo del producto Salchicha tipo Viena se identificaron dos PCC.
Para el primer PCC que se identifico en la etapa de emulsificacion se ha disefiado un
registro de control de temperaturas en el proceso cuyo instructivo se denota en el
Anexo 5.6 Instructivo de llenado de registro de control de temperatura del proceso de

emulsificacién

Figura 5-7 Propuesta de Registro de control de temperatura en el proceso de
Emulsificacion

REGISTRO DE CONTROL DE TEMFERATURADEL | v -
PROCESO DE EMULSIFICACTON Codigo: ORC-REP-01
) Verzion: 01
ARFA DE EMBUTIDO Pirina Lde 1
FECHA:
OPERARID:
PRODUCTO:
LOTE DE PROCUECCIIN HIRA TEMPERATURE TEMPD DESYIACION DE LE DESERVACION
EEVISADO POE: FIRMIA:

Fuente: Elaboracién propia

Para el segundo PCC que se identificd en la etapa de escaldado se ha disefiado un

registro de control del tiempo y temperatura del proceso.

El llenado del registro propuesto se detalla en el Anexo 5.7 Instructivo de llenado de

registro de control de tiempo y temperatura de escaldado.
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Figura 5-8 Propuesta de Registro de control de tiempo y temperatura de escaldado

r REGISTRO DE TIEMPO Y TEMPERATURAENEL | Codigo: FE-RTT-01
w ESCALDADO Version: 01
Pagina: 1 de
HORA DE INICIO: FECHA:
N°DE LOTE: PRODUCTO: Salchichs tino Viens
OLLAN™: OLLAN:
FACTORES A CONTROLAR LIMITE CRITICO A FRECUENCIA
CONTROLAR
Tiempo da Escaldado 88.64-01_14min Cada 10 min
Temperanra d2 Escaldado 74-74,1°C Cada 10 min
N'DE 1 2 3 3 [ 7 ] ] RESPONS
CONTROLES ABLE
Ollz 1T 1| Tiempo.1
Temp. 1
Tiempo. 2
Ollz 19° 2 [ Temp. 2

Fuente: Elaboracion propia

De esta manera se ha elaborado un cuadro resumen del sistema HACCP que detalla

todos los pasos y principios analizados para los productos Chorizo precocido

tradicional y Salchicha tipo Viena respectivamente.



Cuadro V-18 Documentacion del Sistema HACCP - Chorizo Precocido Tradicional

< DESCRIP MONITOREO
o Q CION LIMITE - - - VIER =
|<£ 8 DEL CRITICO ’ ’ : CON ) DESVIACION CORRECCION ACCION CORRECTIVA CACION Y
L PELIGRO ¢COMO? ¢QUIEN? 6UE7 ¢CUANDQO? REGISTRO
m_srp])ec_cmn Cada v'Si la inspeccién visual inicial
' tgcmsa ty ocasion indica demasiada presencia de )
gor ihua porl pa:je previa  al materia extrafia se debera realizar el | Determinar las causas de la
> Ie . persona ¢ envio a otra proceso de corte més lento siempre | desviacion y actuar de acuerdo
O planta. Jefe  de etapa de inspeccionando cada pieza. al origen.
8 Observacion  visual | produccié Empleo produccion. v'Se analizara nuevamente 0S| En caso de tratarse por el
L para comprobar que | n/ de la!| Antes  del contenedores de carne destinados | proveedor se revisaran  los
m | —| Posible la carne no tenga . Existencia de | para la siguiente etapa del proceso | registros de las especificaciones
| Y| presencia ningln  tipo  de Encargado | vista/ln | sellado  con resencia de | de corte seran inspeccionados ici iqiéni ’
> O|P - | Ausencia gut P de control | strumen | papel  film | Preser y P condiciones higienicas,  de | pg.Rjv-01
o 8 de mat?l’la materia extrana. de calidad/ | tos  de para matel;la nuevament,e. . . . man|pu|ac|on y de transporte de
<D( extrafa Muestreando la masa _ laborat | refrigeracio extrafa v'Se debera realizar una limpieza de | |os proveedores. Informar al
8 de la moledora para de planta ' *+ De acuerdo a los resultados de | cuestion y en caso de ser
E comprobar la capacitado Por  cada Ig inspeccion visual por muest~reo se | recurrente poner a prueba al
presencia de lote de s encuentra materia extrafia se | mismo decidir si continuar con el
elementos o materia carne -a Separan en el are?. de ahumado_ las proveedor cancelar al proveedor_
extrafia ajena a la procesar sin unidades provenientes de dicha
carne excepcion. masa carnica y se notificara al jefe
Determinar las causas de la
Temper_atu Midiendo la Termé | Al inic & En caso de exceso en la de_sviacién y actuar de acuerdo al
o Dosibl ra maxima | temperatura del agua | jefe  de ertmo 'n'C'a: Temperatura y | temperatura de coccion parar el | origen:
2 o ‘;ﬁ:/i\fen de antes de colocar el | produccit g‘ee ros C?gceso ® |tiempo  de| proceso o disminuir la llama de | gy caso de ser un  mal
3 E‘ia de COCC;OﬂZ producto. n/ Mercuri Eada ! 10 coccion fuera fuego de las _cocmas Yy determinar la funcionamiento de las cocinas el PB-RTT-01
S microorga 8,4°C Mediante ~controles | Operario | minutos y al de los | temperatura interna del producto. | encargado debe comunicarse con
H nismos | Tiempo de | continuos  de  la | encargado digitale | finalizar el parametros Destapar las ollas de coccion hasta | e encargado de mantenimiento de
w coccion: temperatura y de coccidn sy DroCeso. establecidos que se normalice la temperatura. los equipos y cuyos datos deberan
91,95 min | tiempo de escaldado ser seran anotados en los registros
correspondientes.

ELABORADO POR:
Franco Moscoso Mari Cruz

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FIRMA:

FIRMA:

FIRMA:

FECHA:
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< . - MONITOREO VERIFI
[ Q ) ) ;
= 8 BESLCP?E%% CLI?I?{IFIIE% . . ; DCE%/&A CORRECCION ACCION CORRECTIVA | CACIONY
W ,COMO? ¢(QUIEN? | ;CON QUE? | .CUANDO? REGISTRO
+ Separar todo producto afectado En caso de deberse a fallas
Si el responsable de escaldado observa | por el termdmetro.
que la temperatura del escaldado se | paalizar Ia calibracién de
encuentra por debajo del limite critico | |os  instrumentos  de
inferior pasados los 30 min de su inicio | medicion.
cronometros deberé corregir incrementando el fuego.
con alarma : - En caso de tratarse por el
Si la coccion del producto no se q - del
encuentra dentro de los limites criticos esconocimiento ¢
. ) ) encargado de escaldado:
el responsable debera ampliar el tiempo
de coccion si es necesario y/o informar | Capacitar  al  personal
al jefe de produccion quien tomara el | responsable del control de
curso de accion a seguir. escaldado.
Determinar las causas de
O la desviacion y actuar de
S acuerdo al origen:
aQ % Revision de la
o) . -
o Inspeccion _ trazabilidad del producto.
m minuciosa y “ Separar el~producto con presencia de | < En caso de tratarse de
a continua por Cada ocasion Existenci materia extrana. _ N cabello, restos de guantes
< parte del previa al . de * Retiro de la materia extrafia detectada | yealizar una inspeccion
mfe Ausencia | personal de envio de | reria | €N las precauciones adecuadas Y| de la indumentaria del
S < ' | Posible presencia | de materia | envasado. Operarios InSDecCion producto a extrafia realizar ~ una  inspeccion  visual | personal
A3 9 de restos de | extrafia en | Supervision | de visBaI almacenaje. capaces nuevamente. < En caso de deberse a | PB-RCM-01
2 &| o |materiaextrafia. | producto |del envasado Cada lote de | < En caso de que el riesgo fisico afecte | descuidos por parte del
X terminado | cumplimiento produccion la calidad del producto rechazarlo. personal  se  debera
= generar SO
= del  Manual que € | daio Y se deberé registrar todos los hallazgos | realizar una capacitacién
O de Buenas envase. de matel‘la extraﬁa. y entrenamiento al
N - !
o Practicas  de personal sobre todo si
a) Manufactura. oY
< existiera nuevo personal.
; La accion  correctiva
w deberd registrarse en los
registros correspondientes.

ELABORADO POR:

Franco Moscoso Mari Cruz

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FIRMA:

FIRMA:

FIRMA:
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< ) ) MONITOREO VERIE]
o Q DESCRIPCION LIMITE . . . .
|<£ %_) DEL PELIGRO | CRIiTICO ) ’ : CON ) DESVIACION CORRECCION ACCION CORRECTIVA CACION Y
w ¢COMO? ¢QUIEN? 6UE7 ¢CUANDO? REGISTRO
Temperatu Determinar las causas de la
ra2a4°C desviacion de la y actuar de
@) ] Mediante  controles Mediante acuerdo al origen:
2 Bacterias | continuos  de  la observac « En caso de tratarse de un
Z aerobias | temperatura  de  las i6n *+ Someter los productos | ma| funcionamiento de los
S meso“"{f‘ﬁc camaras de  frio, visual y terminados a un analisis | equipos de refrigeracion se
o _ | 1x10°> — | freezers y heladeras de registros organoléptico para  SU | procedera a notificar al
- Posible presencia producto  terminado de  la : posterior accionar.  EN | encargado de
O de -+ | correspondientes  al Monitoreo 'y caso de no cumplir con | mantenimiento
5 microorganismos Escherichi | 7 temperat | registros  de las caracteristicas | i :
@) : a coli area de ura  de | temperaturas | T€Mperatura _ >| Si la causa son las
2 si las ializacié E d . P establecidas se debera . :
Q - comercializacion. ncargado | equipos da 2 hrs al | de condiciones del ambiente de
condiciones de UFC _ d cada rs a L proceder a su
®) : hp 1x10%2 —| Mediante n € de di conservacion I almacenado de producto
& refrigeracion no 9 o | comercial refrigera - fuera de los | Slminacion. terminado se debera adecuar | | 2 P01
w son las Datalogger se tomaran | . g e | o Andlisis  de | s < Trasladar los . :
@) las temperaturas vy cion . parametros _ con los equipos necesarios | PB-RTF-01
o adecuadas seran reaistradas de producto . laboratorio por | estaplecidos productos  terminados a ara controlar la
= ~cuerdo aglos eqistros | EMinado Haciend | |0 menos dos otro equipo que mantenga fem eratura de dicha &re
Z 0s reg 0 uso de | yeces al afio. los pardmetros requeridos peratl ) '
= correspondientes  por un P > T8 % Mantener registros de las
i ) de conservacion. ,
= t de trab
Staphyl urnos  de  (rabajo. termome A : temperaturas de las camaras
<ZE Analisis de to  de Andlisis de laboratorio y de frio. f helad
z 0CoCCuUS aboraterio. o de  acuerdo  a  los | de frio, freezers y heladeras
2 aureu - . . . resultados tomar acciones .cada dos horas durante la
s s1x10? — Realizar inspecciones 0 un a sequir. jornada laboral.
Z:l 9| visuales de los datalogg < En caso de tratarse a
productos a diario er fallas en el Datalogger
propuesto realizar la debida
calibracion.

ELABORADO POR:

Franco Moscoso Mari Cruz

REVISADO POR:
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Cuadro V-19 Documentacion del Sistema HACCP - Salchicha tipo Viena

<| , : MONITOREO VERIFI
Q DESCRIPCION LIMITE DESVIACI < < CACION
< | €| DELPELIGRO | CRITICO . (QUIEN | (CON | (CUA | ON CORRECCION ACCION CORRECTIVA | y ReGIs
Lu Jehiley ? QUE? | NDO? TRO
Control continuo Determinar las causas de la
& Posible aparicion | Temperatura | o " temperatura Mediante desviacion y actuar de acuerdo
S de maxima _d? de la pasta y| Jefede un % Si la temperatura sobrepasa los | al origen. En caso de tratarse
< microorganismos | Masa CarMICa: | ;0004 del uso de | producci | termometr Temperatur | Parametros detener inmediatamente la | por un desconocimiento del
E y rompimiento de 5°C la maquina 6n/ oy Cadal |3y tiempo maquinay estabilizar la temperatura de | operario realizar capacitaciones | PB-RTE-
7 la err_luIS|f|ca(_:|qn Tiempo de . medlan_te minuto | fuerade los | 1@ masa carnica y luego liberar | sobre el uso de la maquinaria y 01
2 carnica al existir | emulsificacig | controlandola | Operario |y rejoj o pardmetros | nuevamente el proceso. elaboracion  del  producto,
g variacionenla | n maximo 4 ad'cé‘;nmgs los | deplanta | cronometr establecidos | Realizar un analisis de laboratorio reemplazando dicrllo operario
| temperatura - 0. or otro temporalmente con
’ i ingredientes (F:)onocimiento sFl)incientes.
< En caso de exceso en la temperatura | Determinar las causas de la
de coccion parar el proceso O desv!amon y actuar de acuerdo
disminuir la llama de fuego de las | al origen:
Al cocinas y determinar la temperatura | En caso de ser un mal
iniciar interna le producto. Destapar Ias_ ollas | funcionamiento de las cocinas
Temperatura Midiendo 12| 1t de con el | Temperatur de coccion hasta que se normalice la | el encargado debe comunicarse
o maxima  de | emperatura oroducci | Uso deun | proceso a y tiempo temperatura. _ con el encargado de
a _ . durante el proceso | ', termémetr | cada | de coccion | Separar todo producto afectado. Si el | mantenimiento de los equipos
<QE Posible, gggé'on- con un on/ 0y un '15 | fuera de los | responsable de escaldado observa que |y cuyos datos deberan ser serdn | pp-RTT-
3 supervivencia de termémetro. Operario | relojo | minutos | Parémetros | la T° se encuentra por debajo del LCI | anotados en los  registros 01
8 microorganismos Tier_n,po de Control a través encargad | crondmetr yal establecidos | pasados los 30 min de su inicio debera correspoqdientes. Por f_allas en
ul coccion: 1,5 del empleo de un 0 de’ 0 finaliza corregir incrementando el fuego. el . termgmetro. _Reallzar la
hrs equipo. coccion rel < Si la coccion del producto no se cahbramqn_;le los instrumentos
proceso encuentra dentro de los LC debera | d¢ medicion. En caso de
ampliar el tiempo de coccion si es tratarse por el desconommlentc?
necesario y/o informar al jefe de gﬂpai?t(;?rgado alde esgzlrggggi
produccion superior quien tomara el responsable del control  de
curso de accion a seguir. escaldado.
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA:

Franco Moscoso Mari Cruz

FIRMA:

FIRMA:

FIRMA:

Fuente: Elaboracién propia
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5.1.7.1 Codificacion de los documentos generados

Para los documentos creados, propuestos o0 ya establecidos concernientes al Manual
de Buenas Practicas de Manufactura y al Sistema de Analisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control se empled el siguiente modelo de codificacion:

XX= Representan las siglas de la Empresa
Y'Y=Representa las siglas del tipo de Documento
ZZ=Representa la version de la ficha
Ejemplo de codificacion de documentos:
e Cadigo del Manual de Buenas Practicas de Manufactura: PB-BPM-01
Donde:
PB: Indica las siglas de la empresa “PRODUCTOS BANDY”

BPM: Indica el tipo de documento, en este caso un manual de buenas précticas de

manufactura
01: Indica la versién del documento

5.1.7.2 Lista maestra de documentacién existente y creada concernientes al BPM
y al Sistema HACCP.

En el siguiente cuadro se detalla toda la documentacion existente y generada durante
todas las etapas anteriores, abarcando los documentos propios de la empresa como los
creados para la propuesta de Disefio de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP) para la empresa “PRODUCTO BANDY”.



Cuadro V-20 Lista de documentacion existente y generada en el disefio de BPM y Sistema HACCP

< TIPO DE . NOMBRE DEL ELABORADO
(0]
N AREA DOCUMENTO CODIFICACION DOCUMENTO TRATAMIENTO POR:
Manual de Buenas Ina. Juan Carlos
1 BPM Manual - Préacticas de - g -
Keri Mentasti
Manufactura
Manual de Buenas Mari Cruz Franco
2 BPM Manual PB-BPM-01 Practicas de Creacion
Moscoso
Manufactura
Manual de Buenas Mari Cruz Franco
3 BPM Manual PB-BPM-01 Préacticas de Creacion
Moscoso
Manufactura
Manual de
4 |HACCP Manual PB-MPA-01 Procedimiento de Creacion Mari Cruz Franco
Auditoria Interna del Moscoso
Sistema HACCP
Procedimiento de Mari Cruz Eranco
5 BPM Procedimiento MBPM-PSP-01 seleccion de Creacion
Moscoso
proveedores
Manual de Mari Cruz Franco
6 | HACCP Manual PB-MPA-01 procedimiento de Creacion
. Moscoso
auditoria interna
Procedimiento de Mari Cruz Eranco
7 HACCP Procedimiento PB-PVH-01 verificacion del Creacion
. Moscoso
sistema HACCP
8 BPM Instructivo PB-IRT-01 Instructivo de registro Creacion Mari Cruz Franco

de temperatura de

Moscoso
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< TIPO DE < NOMBRE DEL ELABORADO
(0]
N AREA DOCUMENTO CODIFICACION DOCUMENTO TRATAMIENTO POR:
freezers de producto
terminado
Registro de
9 | BPM Registro PB-RTF-01 temperatura de Creacion Mari Cruz Franco
freezers de producto Moscoso
terminado
Instructivo de registro
10 | BPM Instructivo pB-IRp-01 | d€ Control de plagas y Creacion Mari Cruz Franco
aplicacion de Moscoso
plaguicidas
11 BPM Registro PB-RCP-01 Registro de control de Creacion Mari Cruz Franco
plagas Moscoso
12 BPM Registro PB-RAP-01 Registro de a_tp_llcacmn Creacion Mari Cruz Franco
de plaguicidas Moscoso
Manual de
13 | BPM Manual PB-MSC-01 procedimiento de Creacion Mari Cruz Franco
satisfaccion del Moscoso
cliente
Registro de control de Mari Cruz Eranco
14 BPM Registro PB-RDP-01 devolucion de Creacion
: Moscoso
producto terminado
15 BPM Registro PB-RQR-01 Registro de quejas y Creacion Mari Cruz Franco
reclamos Moscoso
16 | BPM Formulario PB-FSC-01 Formulario de Creacion Mari Cruz Franco

satisfaccion del

Moscoso
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< TIPO DE p NOMBRE DEL ELABORADO
(0]
N AREA DOCUMENTO CODIFICACION DOCUMENTO TRATAMIENTO POR:
cliente
17 BPM Procedimiento PB-PDT-01 Procedlmlgnto de Creacidn Mari Cruz Franco
trazabilidad Moscoso
Procedimiento de Procedimiento de Mari Cruz Eranco
18 | HACCP | inspeccion visual PB-PIM-01 inspeccion visual por Creacion
Moscoso
por muestreo muestreo
19 |HACCP|  Registro PB-RIV-01 _ Registro de Creacion Mari Cruz Franco
inspeccion visual Moscoso
Instructivo de llenado
20 |HACCP | Instructivo PB-ITE-0L | deregistro de tiempo Creacion Mari Cruz Franco
y temperatura de Moscoso
escaldado
Registro de tiempo y .
21 | HACCP Registro PB-RTT-01 temperatura en el Creacién Marl Cruz Franco
Moscoso
escaldado
Instructivo de llenado
22 |HACCP|  Instructivo PB-IME-01 | U registro de control Creacién Mari Cruz Franco
de materia extrafa en Moscoso
producto terminado
Registro de control de Mari Cruz Franco
23 | HACCP Registro PB-RCM-01 materia extrafia en Creacion
. Moscoso
Producto Terminado
Instructivo de llenado
24 | HACCP Instructivo PB-1AP-01 de registro de control Creacién Mari Cruz Franco

de temperatura de
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< TIPO DE < NOMBRE DEL ELABORADO
(0]
N AREA DOCUMENTO CODIFICACION DOCUMENTO TRATAMIENTO POR:
freezersy
almacenamiento de Moscoso
Producto Terminado
Registro de Producto Mari Cruz Eranco
25 | HACCP Registro PB-RPA-01 Terminado Creacion
Moscoso
almacenado
Registro de .
26 | HACCP Registro PB-RTF-01 temperatura de Creacion ManNCI: ruz Franco
0SC0S0
freezers de PT
Instructivo de llenado
de registro de control Mari Cruz Franco
27 | HACCP Instructivo PB-ITE-01 de temperatura y Creacion
. Moscoso
tiempo del proceso de
emulsificacion
Registro de control de
28 | HACCP Registro PB-RTE-01 | (emperaturaytiempo Creacion Mari Cruz Franco
del proceso de Moscoso
emulsificacion
Instructivo de llenado
29 |HACCP| Instructivo PB-IRE-01 | ¢ registro de tiempo Creacion Mari Cruz Franco
y temperatura en el Moscoso
escaldado
Registro de tiempo y .
30 [ HACCP Registro PB-RE-01 temperatura en el Creacion Mari Cruz Franco

escaldado

Moscoso

Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO VI

PRESUPUESTO DE IMPLEMENTACION
DEL SISTEMA HACCP
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En el presente capitulo se especificaron los costos presupuestados concernientes a la

implementacion del sistema HACCP.

6.1 Presupuesto de inversion para la implementacion del Sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

Para la determinacién del presupuesto de implementacién se pueden determinar dos

tipos de inversiones: Inversion en activos fijos e Inversion en activos diferidos
6.1.1 Inversion en activos fijos

Tomando en cuenta que las instalaciones de la empresa no cumplen con algunos
requisitos de establecimiento normados por SENASAG para el cumplimiento de las
Buenas practicas de Manufactura es que se propone realizar ciertas adecuaciones
necesarias para el cumplimiento de las mismas. Como se estableci6 en el capitulo 111
del presente, se requieren de inversiones para el acondicionamiento de la
infraestructura relacionados con la ubicacion de los vestidores y cuartos de aseo del

personal es dado a ello que se presenta lo siguiente:

Cuadro VI-1 Presupuesto en BPM

(Expresado en bolivianos)

COSTO COSTO

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
(Bs) (Bs)
1 Construccion de una pared
divisoria (Vestidor ubicado en la 1 1565 1565
entrada de la empresa)
2 Dispensador de rollos de papel 2 75 150
TOTAL INVERSION BPM 1715

Fuente: Elaboracién propia

Para la implementacion del sistema HACCP disefiado se propuso procedimientos,
registros, fichas entre otros. Dentro de los cuales se recomienda la adquisicion de tres
termometros de Termopar digitales para optimizar el proceso de escalado previamente

identificado como PCC, a través de los mismos se mantendra registros adecuados,
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como asi también un kit data logger para subsanar la necesidad de controles de los
registros de temperaturas de los refrigeradores de producto terminado, entre otros. Asi
también para la propuesta relacionado al PCC de caracter fisico se recomienda la
adquisicion de una lupa de laboratorio para la inspeccion de la posible presencia de

materia extrafia, entre otros aspectos que se detallan a continuacion:

Cuadro VI-2 Presupuesto en equipos e instrumentos

(Expresado en bolivianos)

COSTO COSTO

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
(Bs) (Bs)
1 Ph metro 1 1790 1790
9 Lupa de laboratorio con 1 110 110
soporte y luz LED
3 Termometro de Termopar 3 365 1095
Digital Industrial (Tipo K)
4 Kit Data Logger H1144 2 1090 2180
5 Cronometro digital con alarma 1 90 90
TOTAL INVERSION EQUIPOS E INSTRUMENTOS 5265

Fuente: Elaboracién propia en base a cotizaciones realizadas por “HANNA
INSTRUMENTS”

La inversion total en activos fijos se muestra a continuacion:

Cuadro VI-3 Presupuesto en Activos Fijos

(Expresado en bolivianos)

ITEM DESCRIPCION COSTO TOTAL (Bs)
1 Inversion por BPM 1715
2 Inversion en equipos e instrumentos 5265
TOTAL ACTIVOS FIJOS 6980

Fuente: Elaboracién propia
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6.1.2 Inversién en activos diferidos

Para la inversion en activos diferidos se considera conveniente una capacitacion del
personal en temas de BPM, directrices y aplicacion del sistema HACCP, adquisicion

de normas entre otros gastos de organizacion.

Con respecto a la capacitacion en lo referente a BPM vy sistema HACCP, el mismo
podré ser realizado por el gerente general de la empresa y/o por el hijo mayor dado
que ambos poseen los conocimientos y experiencia suficientes para la correcta
ejecucion del mismo. En tal sentido solo se consideraron los gastos de materiales

necesarios para su realizacion.

Cuadro VI-4 Presupuesto en Activos Diferidos

(Expresado en bolivianos)

) ’ COSTO COSTO
ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
(Bs) (Bs)

1 Material de escritorio para 1 200 200
capacitacion en BPM y sistema
HACCP

2 NB/NM 324:2013 Buenas 1 63 63
Précticas de Manufactura -
Requisitos

3 NB/NM 323:2015 Sistema de 1 73 73
Anaélisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control

TOTAL INVERSION ACTIVOS DIFERIDOS 336

Fuente: Elaboracion propia

6.1.3 Inversion en recursos humanos para la implementacion del sistema
HACCP

Para la implementacion del sistema HACCP en la empresa “PRODUCTO BANDY”
se recomienda la adicion de un nuevo personal con conocimientos especificos que

pueda brindar apoyo en multiples areas.




Cuadro VI-5 Presupuesto en RRHH

(Expresado en bolivianos)
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. TOTAL
DESCRIPCION MESES SO
(Bs) (Bs)
Contratacion de personal nuevo 6 3000 18000
(6 meses)
TOTAL INVERSION EN RR.HH. 18000

Fuente: Elaboracion propia

6.1.4 Presupuesto total de implementacion del Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP)

El costo estimado de implementacion del Sistema HACCP se encuentra resumido en

el siguiente cuadro:

Cuadro VI-6 Presupuesto Total de Implementacion del Sistema HACCP

(Expresado en bolivianos)

. TOTAL
DESCRIPCION
(Bs)
1 Activos fijos 6980
2 Activos diferidos 336
3 RR.HH. 18000
TOTAL 25.316 Bs

Fuente: Elaboracion propia

El presupuesto total para la implementacion del Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP) para la empresa “PRODUCTOS BANDY” se

estima a un costo de Bs 25.316.
6.2 Beneficio de la propuesta del Sistema HACCP

6.2.1 Beneficio econdmico del proyecto
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Segln observaciones, participaciones en las actividades dentro de la empresa y
mediante datos tomados de los meses de agosto, septiembre y octubre de la presente
gestion se puede precisar que en el proceso productivo del producto Salchicha tipo
Viena las pérdidas de producto terminado son minimas y en el proceso de produccion
del producto Chorizo Precocido Tradicional las perdidas representan alrededor de un
0,7% del total de produccion mensual, el cual comprende un 0,4 % de perdida por
producto no conforme y un 0,3 % por perdida de producto desechado por causa del

rompimiento en la cadena de frio.

Cuadro VI-7 Costo por pérdidas de producto terminado

(Expresado en Kg)

«| PRODU COSTO
x| 2| CCION | prODUCTO P$8E;ILCJ)C PRODUCTO | PORKG
L'EJ s| SEMAN | DEVUELTO SONEOR DESECHA DE

ml AL (Kg) DO (Kg) | CHORIZO

o ME (Kg)

(Kg) (Bs)

Al 1 | 693 7 2 1 48
ol 2| 300 5 1 2 48
S| 3| 72 7 3 1 48
7
ol 4| 495 [ 2,5 2 48
SUB
ToTAL | 2210 26 8,5 6
S| 1| 58 6 2 2 48
P 48
T| 2| 518 5 3 3
|
E 48
M| 3 758 7 3 1
B
R
E| 4| 886 5 3,5 2 48
SUB
ToTAL | 2670 23 11,5 8




212

«| PRODU COSTO
w»l 2| CCION | proODUCTO PRODUC | PRODUCTO POR KG
L < SEMAN TO NO DESECHA DE
2 2 AL PEVEELTO | conFor CHORIZO
Ll
% (Kg) ME (Kg) DO (Kg)
(Kg) (Bs)
O 1 618 7 3 2 48
C
T| 2 620 6 3 1 48
U
B| 3 530 6 2,5 2 48
R
E| 4| 290 > 15 4 48
SUB
ToTAL | 2058 24 10 9
6938 73 30 23

Fuente: Elaboracion propia

En base a lo expuesto se ha realizado un calculo aproximado de las pérdidas

econdmicas que se presenta en producto terminado como se detalla a continuacion:

Cuadro VI-8 Costo por Producto desechado y Producto No conforme

(Expresado en bolivianos)

(Prod Rechazado + Prod No conforme)

Fuente: Elaboracién propia

COSTOS (Bs) AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE
PRODUCTO DESECHADO - - 43
(Bs)

PRODUCTO NO

CONFORME (Bs) 408 552 480

TOTAL (Bs 696 936 912
COSTO TOTAL POR PERDIDAS (Bs): -
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En base al cuadro anterior se tiene que el costo total por pérdidas durante los tres
meses en estudio ascendio a Bs 2544.

Con la propuesta de implementacion del sistema HACCP en la empresa
“PRODUCTOS BANDY” se estima reducir los productos desechados provenientes de
las devoluciones de producto terminado por parte de los mayores clientes de la
empresa, es decir de las carnicerias y por ende se pretende reducir dichas pérdidas de

producto terminado.
6.2.2 Beneficios cualitativos del proyecto

El sistema HACCP tiene base cientifica, es sistematico y puede garantizar la
inocuidad de los alimentos producidos de tal forma que podra reducirse los costos
operativos, el desecho de producto por causa de seguridad alimentaria, entre otros
aspectos. Entre algunas de las ventajas significativas se puede destacar: el
cumplimiento normativo alimentario vigente demandado por las autoridades sanitarias
(SENASAG), un mejoramiento de la imagen de la empresa en el mercado y ante
demas organizaciones, creando una imagen de compromiso y responsabilidad lo cual
mejoria a su vez la reputacion de la empresa. Otro de los beneficios esperados es
contar con personal méas altamente capacitado, la estandarizacion de los procesos y
mejoras en la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura. Mediante el
desarrollo de los analisis de peligros significativos se minimizara las posibilidades de
producir alimentos no seguros lo cual conlleva a ahorros econémicos. Implementar y
contar con la certificacion del sistema HACCP brindaria la posibilidad de acceder a
nuevos mercados lo cual generaria crecimiento y expansién comercial. Otro punto
muy importante a resaltar es que la implementacion del sistema también generaria una
fidelidad de los consumidores al existir un serio compromiso por parte de la empresa

por generar productos seguros e inocuos.
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7.1 Conclusiones

De acuerdo al diseno del sistema HACCP para la empresa “PRODUCTOS BANY” se

concluye lo siguiente:

Se disefio un Sistema de Analisis y Puntos Criticos de Control (HACCP) para
la empresa “PRODUCTOS BANDY” que permite identificar, evaluar y
controlar los peligros significativos en el proceso productivo de los productos
Chorizo Precocido Tradicional y Salchicha tipo Viena siguiendo la
metodologia de las doce etapas que comprende la NB/NM 323: Sistema de
Anélisis de Peligros y Puntos Criticos

Se realizd un diagnostico de la Buenas Practicas de Manufactura dado su
importancia primordial para el sistema HACCP tomando como referencia la
NB/NM 324: Buenas Practicas de Manufactura -Requisitos y la Resolucion
Administrativa  N°.019/2003 Requisitos Sanitarios de Elaboracion
Almacenamiento, Transporte y Fraccionamiento de Alimentos y bebidas de
Consumo Humano, mediante el cual se muestra un cumplimiento del 75% de
los requisitos, un 7% de no cumplimiento y no correspondientes a la naturaleza
de la empresa. Se evidencié el cumplimiento total de los requisitos
relacionados con el Control de alimentos y Almacenamiento y Transporte de
Materia Prima y Productos Terminados, sin embargo, asi también se reveld el
incumplimiento o cumplimiento parcial de los demas requisitos que exigen las
normas. La mayoria de los requisitos incumplidos o con cumplimiento parcial
estan relacionados con los requisitos generales del establecimiento.

A partir de dicho diagnéstico se disefi6 un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura para la empresa en base a la NB/NM 324 como propuesta para
mejorar el cumplimiento de los requisitos que presentan un incumplimiento
como de aquellos que tienen un cumplimiento parcial. Mediante dicha
propuesta se determinG que el porcentaje de cumplimiento incrementa a un
80%.

Para el disefio del sistema HACCP se establecieron los cinco pasos

preliminares y los siete principios, dado a ello se propuso la conformacion de
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un equipo multidisciplinario con la responsabilidad de la ejecucién y mejora
continua del sistema, fichas técnicas de los productos en estudio y flujogramas.
Como parte primordial de la aplicacion de los principios del sistema HACCP
se realizo para ambos productos en estudio un analisis e identificacion de los
peligros significativos que podrian presentarse en cada fase de los procesos
productivos segln la severidad y probabilidad de ocurrencia. Por lo cual se
determind cuatro puntos criticos de control en la linea de produccion del
Chorizo precocido tradicional siendo estos: Troceado y seleccion (PCC-F1),
Escaldado (PCC-B1), Envasado y control de calidad de producto terminado
(PCC-F2), Almacenamiento de producto terminado (PCC-B2) y dos puntos
criticos en la linea de produccion de la Salchicha tipo Viena siendo estos:
Emulsificacion (PCC-B1) y Escaldado (PCC-B2), en base a este resultado,
informacion de fuente primaria y en base a la aplicacion de diagramas de
control de variables se establecieron los limites criticos para cada PCC
identificado.

Asi mismo se establecieron sistemas de vigilancia y acciones correctivas para
los puntos criticos de control de ambos productos en caso de suscitarse
desviaciones en los limites criticos y poderlos detectar a tiempo. Se establecio
como medida correctiva la ejecucion de una inspeccion visual a través de una
pequefia muestra representativa, se propuso instructivos para el registro de
temperaturas y tiempos del proceso de escaldado, del proceso de
emulsificacion y de los controles en los equipos de refrigeracion de producto
terminado, instructivos para el registro de producto no conforme validos para
los puntos criticos de control identificados en la produccién de ambos
productos.

Se elaboraron los procedimientos y registros para la validacion y verificacion
del sistema HACCP y todo lo necesario para el funcionamiento del sistema.

Se determind que el presupuesto para la implementacion del Sistema de
Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control disefiado asciende a un total
de Bs 25.316.
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7.2 Recomendaciones
Las recomendaciones propuestas son las siguientes:

= Se recomienda suplir el incumplimiento de los requisitos emanados del
diagnostico de Buenas Practicas de Manufactura realizado en el presente, de
este modo cumplir con las normas exigidas por SENASAG ademés de
garantizar una mayor calidad e inocuidad de los productos ofertados por la
empresa.

= Se recomienda la ejecucion de mayores capacitaciones al personal, al equipo
HACCP propuesto puesto que permite un mayor conocimiento, mayores
criterios relacionados buenas practicas de manufactura y a la inocuidad de los
productos.

= Se recomienda la adquisicion de equipos de medicién para efectuar un mejor
control de los procesos esencialmente para la refrigeracion de producto
terminado y un pHmetro para la ejecucion correcta de los controles
organolépticos de la materia prima.

= Se recomienda la implementacién del sistema HACCP para todos los
productos ofertados por la empresa de modo de garantizar la inocuidad de los
mismos.

= Se recomienda obtener una certificacion en sistema HACCP por organismos
autorizados y competentes dado que ello traeria consigo una gran ventaja
competitiva a la empresa en el rubro de alimentos carnicos y embutidos,
mejoramiento en la imagen de la empresa y sobre todo mayor confianza de los

consumidores.



